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[gl LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVIII. No 5 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique Quesrions E&Tr Réronsrs nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs su:ceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 
vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA lRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 
Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique Quesrions ET RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


N° 8So72. — Je possède dans mon ser- 
vice des locomotives à vapeur dont il 
m'est difficile d'assurer l'entretien entre 
deux grandes réparations. 

Les glissières sont en acier ordinaire et 
es glissoirs des patins de crosse en bron- 
ze, 

L'usure est trop rapide et le jeu rapi- 
dement trop grand, 

le désirerais obtenir une. usure beau- 

up moins rapide et je vous serait obligé 
le m'aider à trouver la documentation 


R. M. 


nêécess 


Etant donné un arbre en 
sur lequel est emmanché à chaud 
in cylindre en fonte, je voudrais savoir 
quels sont les coefficients de sécurité à 
idopter quant à la flexion, la torsion et 
le cisaillement et, si possible, la méthode 
permettant de déterminer ces coefficients ? 


N° 867% 


N° 8074. Nous lisons dans le nu- 
méro de mars 195$, page 65, de « La 
Pratique des Industries Mécaniques », 
au cours d'un article sur le brasage à 
l'argent, que le Comptoir Lyon Alemand 
a mis au point une gamme d’'alliage 
adaptés aux problèmes industriels. 

Nous serions très désireux de connai- 
tre l'adresse de ce Comptoir. £& KE. 


Ne Sôys Dans le numéro de jan- 
vier 1955 de lu revue « La Technique 
Moderne », un article est consacré, à la 
page 35, au régulage des coussinets par 
centrilugation (analyse de la revue Tech- 


nica) et |’: 
qu'un nouve 
métallisatior 
cédé ci-dessus 
ssible de nous communi- 
quer la do: tation concernant ce nou- 
veau procéde le nous indiquer la fir- 
H. de N. 


conclut en indiquan: 
u mode de régulage « la 


» tend à remplacer le pro- 


Serait-il 


Ne So “ous avons remarqué, 


dans le nu de février 1955 de la 
Revue « ! nique Moderne », à la 
page 78, ui ce sur « Le réglage vu- 


ion des bords d'un ma 
cours du bobinage ». 


tomatique de 
tériau en feu 


Etant intéressés par ce gen- 
re industrielles, pourrait- 
on nous iquer l'origine de cet- 
te inforn le nom et l'adresse de 
la firme : it réalisé la mise su 
point 7 À 

Ne 8677 irrait-on nous faire con- 
naître qui f * ou qui vend en Fran- 
ce les vérili: vurs d'alésage à limite 
mini et max irque « Té-Bo ». 

s'agit rpons sphériques exé- 
cutés ini de l'alésage à véri- 
fier et ane touche en métal 
dur don: ne maxi. 

Ne 8678 P urrait-on nous indiquer 
où nous pi nous procurer une do- 
cumentat rnant l'article intitu- 
lé « Eflets traitements chimiques su- 


perficiels !: jrippage des engrena- 
ges », paru le numéro de juillet 
19$4 de « | ique des Industrie Mé 


caniques 


à percer 


de marche. Ces appareils sont parti- 
culièrement remarquables pour 
le taraudage des trous bor- 
gnes, la profondeur de 
taraudage est uniforme 
et le déclenchement au- 
tomatique empêche le 
bris des tarauds. 


APPAREIL à TARAUD: ? 
et à GOUJONNER “TAF 


BREVET PEARN 


Des milliers de ces appareils *sont_actuellement 
en service. Ils se montent sur toutes machines 
verticiles et horizontales, pos- 
‘édant un mécanisme de renversement 


N° 8679. — Nous avons relevé, sur 
le numéro de décembre 1954 de « La 
Pratique des Industries Mécaniques », à 
la page 398, un exposé sur les « Procé- 
dés Métalok » (réparation à froid des 
pièces fissurées). 


Pourraît-on nous dire où nous pour- 
rions obtenir une documentation plus 
complète et nous indiquer l'adresse du 
fabricant ? P. M 

N° 8680. — Pourrait-on nous indiquer 


des références d'ouvrages ou d'articles 
relatifs aux outils utilisés pour l'usinage 
de l'acier trempé au chrome, et aux cu- 
tils de grande dureté (58 à 60 R. C.) ? 


N° 8681. — Pourrait-on nous indiquer 
quelques fabricants de rupteurs centri- 
fuges pour le démarrage des moteurs imo- 
nophasés à condensateurs ? D. P. 


N° 8682. — Quel fabricant ou reven- 
deur pourrait nous fournir des petits mo 
teurs mono ou diphasés à cage d'écureuil 


inversée (inducteur bobiné, fixe, monté 
sur l'axe, induit en cage tournant au- 
tour de l'inducteur). Puissance de l'or- 
dre de 1/8 de cheval. Fréquence 50 Hz 
ou, à la rigueur, 400 Hz. R. 1. 
N° 8683. — Intéressé par l'appareil 
« Microtest » dont il est fait mention 


à la page 53 du numéro de février 1955 
de « La Pratique des Industries Méca- 
niques », je serais désireux de connaître 
l'adresse de la Maison Sigma et, éven- 
tuellement, celle de son représentant en 
France pour me permettre d'obtenir «de 
plus amples renseignements ? -r. 


(Voir la suite page 1\ 


_Modèle À, capacité 8 à 18%, 
Modè:e B, capacité 12 à 28 , 
Moïèle C, capacité 25 à 52 %, 


ASSOCIATION 
DE CONSTRUCTEURS 
BRITANNIQUES 
DE MACHINES-OUTILS 


169, DE VALMY 
PARIS (10°) 


- NORD 03-87, 14-15, 54-87 


Les Piges G. B. ont été créées pour remédier aux cfficultés 
rencontrées lors du contrôle des alésages de diamètres inférieurs 
à 10 millimètres, pour lesquels on n a pas encore trouvé de sys- 
tème à lecture directe précise 


É: Ces “Piges permettent en outre, en raison de leur grande lon- 
gueur, de contrôler égalemen! les entraxes de plusieurs alésages 
de façon absolument certaine, en plaçant dans ces alésages des 
piges de diamètre correspondant et en contrôlant leurs distances 
respectives à l'aide de pied à coulisse, de micromètre, de cales 
d'étalonnage ou de nos calibres machotres réglables pour la série 


E Ces ‘‘iges” peuvent également se monter dans des composteurs 
de caies et permettre ainsi le contrôle direct d'entraxes, le con:- 
trôle de gorges, le contrôle d un alésage par rapport à une face 


CARACTÉRISTIQUES 


Les ‘’Piges G.B.G. à tête démontable, au 
nombre de 828, couvrent les diamètres com 
pris entre 1,96 et 1005 mm. avec une progres 
sion par 1/100 et donnent de plus la cote du 
maximum de la tolérance H 7 pour tous les 
diamètres en millimètres 
entiers compris entre 2 et 
10 


Les longueurs utiles des 
piges sont échelonnées de 
26 à 60 mm. proportionnel- 
lement à leurs diamètres 


AVANTAGES 


En raison de leur prix peu élevé les ” Piges G. B. G. ‘ vous ofi: -nt, 
tant dans vos cycles de fabrication que dans vos services ‘ »n- 
trôle” des instruments permettant de travaœiier sans erreu et 
d améliorer ainsi la qualité de vos usinages 


Leur conception, leur facilité de lecture et de classement, donnent 
à votre personnel une sécurité de travail sans précédent et lui 
font réaliser des gains de temps importants 


Les “ Piges G. B. G.' sont livrables à lettre lue, comme le sont 
depuis des années n2: calibres à machoires réglables et nos 
pointes à mise en carbure métalliques 


ETABLISSEMENTS 
CARON, 4, RUE DE OUEST - COURBEVOIE (SEINE) - 


54 B 3313 


À 
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RÉPONSES Ets Z 
de nos abonnés 
Ne 
N° 8653 bis Le procédé de çourroes pl 
finization est un procédé breveté par ln « La 1 
Société décembr: 
Les Etablissements Partiot, à Rueil, vous adr 
peuvent sulfinuzer à façon et un certain Et 
nombre de sociétés sont livenciées de ce ru \ 
procédé pour ses applications partieuli 
res 
Nous vous signalons en particulier le 
LEZ 


Etablissements MH. Grenier (55, quai de 
Boulogne, à Boulogne (Seine) pour :e- 
segments; et les Etablissements Floquet 


(20, avenue du Général-de-(saulle, à 
Courbevoie (Seine), pour les chemise 
de moteurs. F 


N° Sbsb. — Voici quelques adresses di 
Maisons susceptibles de vous fournir des 
machines pour faire des agdglomérés ec: 
vue de la construction rapide de mai 
sons 

Ets Bonnet, 
(Rhône), 

Ets Couvrot, 


Villefranche-sur-Saon: 


Luiné et Cie, 5, rue de 


l'Alouette, Roubaix (Nord) 
Ets Elevator, 23, rue Servant, Pari- 
Sté Franco-Alsneienne, 116, boulevard 


Félix-Faure, Aubervilliers (Seine). 
L.a.h.o., 22, rue Nicolui, Paris 
Matériel P,T.A., où, rue Saint-L:z 

re, Paris 
Sté Rimat, 60, 

bourg, Paris. 
Sté des Techniques de Vibration, 0, 
rue des Petits-Hôtels, Paris-10° 
Sté Vibrogir, 44, rue François-1®, 
ris-#®. 


boulevard de Stras- 


ges : 


19 Coupieu: 


Sté Cen 
Paris-8° 
Sté Fer 


Ouen (Se: 

N: 805: 
lindrique, 
(quulité 
de 

Le ph 
plusieurs 

Lami 

Les cor: 
du laminags 

Usure 
rant trop su 

ulaires) 

Mauvais 
faissement 

Usur 
çons qui 
sent des serr 

Dans 
oper uit 


CARBURES MET 


E CARBONE 
LORRAINE 


From: het, Pa 


our la 
Pcrites dans 
Moderne » (numéro di 
vous ronseillons de 


rex 


firme suivante 
Chavand et Cie, 33 
1 (Rhône) 

B 


quelques adresse 
coupleurs et embraya 


Constantinople, 


rue Blanqui, Saint 


houtissage sur outil cv 
en loux 
l'épaisseur flan 


ier 


le 4,5 
liqué peut provenir de 


vctueux des tôles. 
duisent 


dans : 


tillage (serre-flan ser 
diamètres perpendi 


se de l'outill ige ou al 


au mobile de la pres 
matrice et des port 
15 cylindriques et car 
certains endroits 

faudra 
gnage du bord 


cas, prévonr 


pres 


lourniiure 


etie premiere passe, pour pouvoir con- 
ünuer Île travail convenablement. 


B. 


Emboutissage sur outil 
cylindrique, avec des flans en acier doux 
(qualité JPEOO) de 4,5 d'épaisseur flan 
de 340 de diamètre. 
La phe nomeéne provient 
laminage de la tôle, 
En effet, dans les 


quent les tôles on 


N° bis. 


certainement 


fabri- 


sortes 


usinés qui 


emplore deux 


Jaminoirs 


1" Le laminoir à 
qui lamine Île 


(Sheared Mili) 
lingot dans les deux <ens 
donne des tôles à 
s irréguliers qui sont ensuite cisail- 
clientèle. 
employé pour les 1à- 
ductiles et soumises à des ef- 
forts importants (chaudière, etc...) 

2 {Universal 
Mill) qui à largeur Îa- 
minces duns un seul sens, contrairement 
Ces 


luctiles « 


tôles 
perpendiculaires et 
lées pour être livrées à la 
Ce procédé est 


vs res 


liminoir  umiversel 


donne des tôles 


précédents. tôles sont beaucoup 


pour les 
irpentes, principalement, et pour le dé- 


moins employces 


Donc, si on est en 
tôle laminée pan 


d'une 
le premier procédé, il 
pas étonnant que les cornes se pro 
leux 


presence 


duisent sur diamètres perpendicu- 


De toutes façons, il faut prévoir un ro 
des apres opérati n 
comme cela se pratique couramment dans 
es étirages profonds, où le bord est tou. 
jours très irrégulier (douille de cartou- 
he, étuis, etc...). 


bords 


Voir la suite page XI1 
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est essentielle pour tout 
eppareil de mesure ou 


40 ans d'expérience dans la 
RTE fabrication du matériel de haute 
tuecrromioues Nrécision, de nombreuses machines 
ovec coffret de  erfectionnées conduites par un 


>ersonnel QUALIFIÉ un labora- 


‘oire de contrôle doté de puissants 
noyens techniques, tout cela contri- 


sue à assurer la haute QUALITÉ 


Contrôle simultané 
de plusieurs cotes 
d'une même pièce 


LA PRÉCISION MÉCANIQUE 


1, RUE VERGNIAUD, PARIS XIII - TÉL. POR. 33-72 (7 L.) 


V 

| 

| 

à | 

d À 
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BANC DROIT ROMPU 


OU À GRAND ROMPU 
Type : | Houteur des Pointes | Entre-pointes 
NS | 230-250-2775 3m. 
NSL 310 et 350 1,5 à 4 m. 


| 4 2 
COL 
| 
= 
| — | 
USINES et FONDERIES (SOMME) 


e 30 RUE RAMUS PARIS - ROQ. 70-14 (LIGNES GROUPÉES) 


FRAISES EN ACIER RAPIDE ET MACHINES A AFFUTER 


Livet 2 ses fils 


e 
| | 
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à 
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EN à 


VIIESSES 


"OUTILLEUR 

| D TOUR D 

| — AVEC VIS MÊRE 
ET BOITE NORTON À 


18, rue Jean-Jocques Rousseau 
VALEN(E-sur-RHONE. Tél. 37-17, 37-18 


AU A NS 76, avenue de la République 
AARAARRBRREAS PARIS (XIe). Tél, ROQuette 65-41 


à 


SI | 
2 À 
èe* à 
1 
SK (e) 
| 
* 
à PRIX : 490.000: 
à - EN ETAT DE MARCHE 
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souvent & malheut 
qui s abat dut une famle 


e Par la perturbation de votre chaine de 


travail 
© Par l immobilisation du personnel conducteur 


e Par la perte de temps oc.asionnée par 
les enquêtes de l'inspection du travail et 
démarches diverses 

© Par l'augmentation éventuelle de votre 


cotisation patronale à la Sécurité Sociale 


Industriels ! Délivrez-vous de ces soucis et 
assurez la protechon de votre pet nnel en installant des 
DRI-8 et DRI-16 sur vos diverses machines 
Le principe même du contacteur disjoncteur empêche le 


redémarrage du moteur qu 1 commande et protège 


DRT-S est conçu pour la protection des moteurs jusqu à 
2,5 ch, DRT-16 jusqu à 1.5 ch (sous 580 Y Pour toutes 
purssances supérieures, veu lez nous consulter, existe un 


contacteur ‘‘ TELEMECANIQUE ” qui répond à vos besoins 


DRT-8 et DRT-16 TELEMECANIQUE vous apportent 


les avantages supplémentaires suivants 


— Protection du moteur et de la machine contre 
les surcharges, les courts-circuits, la marche en 


LA 
1.000.009 
— Possibilité de commande directe sur le colltret, 
35 contrôles de laboratoire en cours de 
montage garantissent la parfaite qualité des 
DRTE& DRT ct DRT 16. 
DRT 15 


s’enclenchent 


chaque jour dans 


les usines SANS VOUS FERONT RÉALISER 
DÉFAILLANCES D'IMPORTANTES ÉCONOMIES 


Demandez conseil 
à votre installateur 


FOIRE DE PARIS — Hall 102 Terrasse KR Stand 10.225 


IX | 
Î 
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Vérification des Fraises-Mères ..... 


KLINGELNBERG 


REMSCHE 


e Co : de l'angle 
d't des gorges 
A 1 SP 1 Module 1 à 10 


e Contrôle de l'angle radial de coupe 
\ Appareil SP 1 Module 1 à 10 


Appareil SP 2 Module 4,5 à 24 
j 


Contrôle de la divi: 
Appareil TP | Modu 10 
Appareil TP 2 Mod 


EX |MAP 96, Malesherbes PARIS 17e CARnot 19-68 


x 
| 
| 

à 

| 
| 


XXXVHI Ne LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


“CALCAR”" 
rotules et ‘rverses en bronze 


où 


COUSSINETS 
en plastique graphité 
3 
COUSSINETS 


en charbon, avec : sans frette métallique 
+ pour haute. ‘empéraitures 


| COUSSINETS 
“CALCAR", rauère plastique, avec 
fourrure caoutchouc 


GARNISSAGE 


de coussinets bronze, fer, alu, avec 
notre pâte autolubrifiante 
speciale 


XII 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVIHII. — No5 


“ELLE OU PAR GALET. 


VALVES PILOTES 


USINES A VENISS 
VILLEURBANNE (RHONE) 


APPAREILS POUR 


EQUIPEMENTS HYDRO-MECANIQUES 


+ POMPES A DEBIT CONSTANT ET VARIABLE . 
+ VAIVES DE DECHARGE DE REDUCTION DE PRESSION 
+ VAIVES A 4 DIRECTIONS A COMMANDE MAN | 


+ VAIVES PILOTES ELECTROVAIVES A 1 ELECTROS 
+ VALVES ACOMMANDE HYDRAULIQUE PAR 


+ CLAPETS, ETRANGLEURS, REGULATEURS 
DEBIT,CONTACTS A PRESSION 

Projets d'équipements complets 

moches avec schema de 


| 
| 
: VALVES MULTIPLES À ELEMENTS STANDARO | 


Réponses de nos abonnés /suile) 


N° 8660. — L'attaque du fer contenu 
dans les aciers doux au carbone, soumis 
À un zingage électrolyt'que, est due 
partie à l'absorption d'hydrogène. 

Certains aciers, de pureté relative, dont 
la teneur en soufre est un peu élevée, 
peuvent former de l'hydrogène sulfureux. 
Aussi est-il recommandé d'utiliser des 
uciers de qualité, genre X.C.10, dont 
l'indice de pureté = f peut éviter le dé- 
faut signalé. 

Souvent, la fragilité est due au déca- 
page chimique qui précède le dépôt élec- 
trolytique. L'acide provoque de l'hydro- 
gène naissant, qui altère profondément la 
cohésion moléculaire du métal. 

Il arrive aussi que les surfaces forie- 
ment écrouies par emboutissage, lami- 
nage ou étirage, présentent une structu- 
re hétèrogène, dont la fragilité s'aggrave 
par zingage électrolytique. 11 y a grand 
intérêt à détruire l'hétérogènéité par un 
recuit préalable, en vue de reconstituer 
l'édifice structural normal. 

Dans ces différents cas, l'attaque peut 
se présenter sous trois aspects, dont |: 
dernière est la plus pernicieuse. 

a) attaque générale superficielle. 

b) pigûres dans le dépôt. 

c) fissures dues à la corrosion 
cristalline. 

Pour obtenir des renseignements plus 
complets vous pouriez vous adresser à la 
Société « Zinc et Alliages », 76, rue de 
la Victoire, Paris", tél. PIGalle 63-79. 


inter- 


soit par Correspondance, soit en visitant 
son laboratoire spécialisé dans le domai- 
ne de la protection et de la décoration 
par le zinc. 


Cette 50: iblie un intéressant Bul- 
letin de d tation technique, relatif 
à ces quest 

Ses tt se mettront à la dis- 
position dk pour effectuer 
toutes re oroduire tous échan- 


tillons et ét industriellement le pro- 


blème pose 
Ne 


fabricants 


ici quelques adresses de 


1 de récipients chaufiants : 

Ets Ar} quai National, Puteaux 
(Seine). Tecphone : Lonchamp 17-16. 

Ateliers P r, 93, rue Oberkampf, 
Paris-1r°, e : Oberkampf 53-32. 

2° Fabr chaufle-eau instanta. 
nés : 

Ets Lelys-Riistol, 41, boulevard-Le- 


éléphone : Voltaire 24-14. 
14, rue de Nice, Paris- 
Ménilmontant 93-12. 


P, P. 


N° 866; vici l'adresse du cons- 
tructeur de dre à river pneumafique, 
type « Fobo » : 


noir, Paris 
Ets Menape! 


11e, téléphor 


Ets Ch. Mair 80, rue de Lourme, 
Paris-1s°, télé ve : Vaugirard 28-06. 
H. H. 

Ne 8664. traisage « en avalant ». 


On peut fraiser « en avalant » sur une 
fraiseuse À condition d'obser- 
ver les conditions suivantes : 

1° Prendre de: passes faibles, 1/10 mm 
environ. 

2 Utiliser une fraise äffûtée avec un 
angle de dégagement négatif, tout au 
moins sur la facette d'attaque. 


ordin 


3° Travailler uniquement sur une ma- 
chine à jeu minime et dont la table «st 
de construction très rigide. 

Certaines machines sont, de plus, spé- 
cialement conçues et construites pour 
fraiser aussi bien dans le sens de l’avan- 
ce qu'à contre-avance, Les  Etablisse- 
ments Huré livrent des fraiseuses spé- 
ciales à cet eflet. Ce sont des machines 
très rigides avec commande d'avance à 
la table par pignons hélicoïdaux et une 
noix d'entraînement à rattrapage de jeu 
automatique. 

Il existe divers systèmes brevetés de 
rattrage de jeu entre noix et vis qui se 
ramènent à deux types : 

1° Rattrapage radial. 

2° Rattrapage longitudinal. 

Dans les premiers, la noix est filetée à 
un pas égal à celui de la vis, mais avec 
les creux correspondant aux creux de la 
vis; l'entraînement est réalisé au moyen 
de billes logées dans la rainure hélicoi- 
dale entre la noix et la vie. La noîfx 
est en deux demi-coquilles séparées par 
un écartement, la surface extérieure de 
ces demi-coquilles est conique et c'est 
par un manchon conique que s'effectue 
le rattrapage du jeu. 

Dans le deuxième type, l'entraînement 
se fait par deux noix constamment main- 
tenues rapprochées ou écartées de façon 
que l'une soit en contact avec le 
flanc droit du filet de la vis tandis que 
l'autre est en contact avec le flane gau- 
che, ce qui supprime le jeu. Il existe en 
outre des dispositifs modérateurs qui em- 
pêcheront le coincement de la vis dans 
la noix. 


S G Sociere Mecanique ApPuiquee 
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VITESSES 
PROGRESSIVES 


de 1 à 20 


VARIATEUR 
ÉLECTRONIQUE 
DE VITESSE 


MONTAGE B.C 


NERVUS 


33, Rue Fortuny, PARIS-17". Carnot 81.712 
2, Montée S1-Clar-Duport, LYON - Franklin 42 80 
2, Rue Kléber, MARSEILLE - Notonol 60.61 


FRAISEUSE UNIVERSELLE N 51 


ñ 


Gaston DUFOUR 


143, Chonzy, MONTREUIL-sous-BOIS 


Téléphone AVRon 30-61 à 30-63 


Moteurs aswynchrones ALTERNEX 
Cénératrices et moteurs à 

courant continu 

Commutatrices et convertisseurs 


Asservisse ment 


techniques pour etudes et dews 


RAGONOT 


1, Boulevard Gabriel Peri 
(Seine) Tél ALE. 760 
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ces électro-aimants 


ont déjà commandé 


15 millions de manœuvres 
et ils fonctionnent 
toujours à la cadence de 5.400 coups à l'heure 


Bien souvent le technic -n hésite à faire appel à l’électro-aimant parce qu'il 
manque de documen ‘ion et de références sur les possibilités de marche 


de cet appareil. 


Un électro-aimant s0 3neusement calculé et bien construit est pratique- 
ment indéréglable. NN: :s vous en donnons lo preuve avec la photo ci-dessus. 


Ces deux appareils en service depuis plusieurs années,ont déjà assuré sans 
aucune défaillance plus de 15 millions de manœuvres. Ils travaillent 
pendant 10 heures por jour à la cadence de 5.400 coups à l'heure et sont 


encore en parfait état. 


Un électro-aimant est un appareil sur lequel on peut compter … 
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le choix 
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SAVEZ VOUS QUE VOUS POUVEZ AVOIR UNE Cam: :* ENVIRON DEUX MILLIONS ET DEMI 


GAMBIN ET C!'e 


OÙ POINT D 
BILLANCOURT (SEINE 71 


TOUS APPAREILS. 
ÉLECTRIQUES DE MESUR 
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GROUPES 
CONVERTISSEURS 


SIEMENS 


3 TYPES 


88 RZ : 45 à 275 ampères 
108 RZ : 60 à 325 ampères 
148 RZ : 70 à 375 ampères 


(A 70 % DE COEFFICIENT ! 


. 
et 


MACHINE 


D'OXYCOUPAGE 
AUTOMATIQUE 


OXYMILL 


TYPE “ NORMA" 5. D. 


à tête pilote 
magnétique 
ou à molette 
curvigra- 

phique 


ET TOUTE LA GAMME 
DE MATERIEL DE 


SOUDAGE 


Pour toutes coupes 
au gabarit ou sur 
plan de 3 à 200 mm 
d'épaisseur. 


VAGEA PARIS : 26, Boul. RICHARD-LENONR (Ar) VOL 49-49 

LILLE : 6 & 8, RUE DE ROUBAIX — TÉLÉPHONE, 5329-29 
LYON : 77. COURS LAFAYETTE — TÉLÉPHONE LAlonde 97-62 
SOCIÉTÉ À RESPONSABILITÉ LIMITÉE AU CAPITAL DE 48.000.000 FRANCS 


FOIRE DE PARIS — Mécanique — Terrasse À — Hall 2 — Stand 218 ñ 
Mécanique — Terrasse À — Quartier 17 — Stand 1719 
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Une gamme compiète. 


de fraiseusesde production 
horizontales et verticales 

de 100 à 830 mm 


CYCLE AUTOMATIQUE 


LAMASSIAUDE 
_ 28, avenue Saint-Eloi - LIMOGES - FRANCE 
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Cette silhouette nouvelle est 
te fois simple, esthetique 
et “tonctionnelle” 


CONTACTEURS-DISJONCTEURS 


commandent et protègent 
vos moteurs et installations 


dans des conditions 
de sécurité : 


- Pouvoir de coupure très élevé 
l'appareil 20 ampères coupe 600 ampères 
sous 550 volts cos @ = 0,3, soit un pouvoir 
de coupure triphasé supérieur à 550 kVA. 

- Suppression des risques d'amorçage et de collage 

- Bloc de protection à 3 relais thermiques directs, 
réglables de 5 % en 5 %. 

Et il est en plus : 


- très robuste, 
- focile à installer et à monter [moins de 3 minutes 
pour un démontage et un remontage complets) 
- d'un entretien pratiquement nul, 
- invsable (peut réaliser 10 millions de manœuvres), 
- adaptable sous une présentation standard 
à tous problèmes d'automatisme. 


Renroyez nous ce BON aprés l'ovoir ogroté vote papier lentres, 
et précisez, si possible, l'utilisation probable de ce motériel 


Je sers mtéresse, sans engegement = 
de me perl 


C-Electro Mécaniq 


37, RUE OÙ ROCHER PARIS 


foyer te montiss C 29.24 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES | 


L'USINAGE DES MATERIAUX THERMO-PLASTIQUES (à suivre), 
par R. Dubos, Ingénieur au Centre de Recherches de Saint- 
Gobain (8 p., 24 fig.). 

La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVIMN, n° 5 (mai 
1955) p. 113. 


L'objet de cet article est l'étude des transformations qu'on 
peut faire subir aux matières thermo-plastiques (chlorure de 
polyvinyle, polyméthacrylate de méthyle, acétate de cellulase, 
polystyrène, polyéthylène) livrées en plaques et profilés : Usi- 
nage et formage (Perçage, tournage, fraisage, sciage, cisail- 
lage, meulage, pliage, emboutissage) — Moulage — Soudage 
— Collage — Travail des Tubes — Formation de brides soudées 
— Piquages. 


LA FRAISEUSE GAMBIN 27 D; BOITE A QUARANTE VITESSES 
POUR LA COMMANDE DE LA BROCHE, par L. Philippe, Ingé- 
nieur E.C.A.M. (4 p., 4 fig) 

La Pratique des Industries XXXVIN, n° 5 (mai 
1955) p. 122. 


La fraiseuse Gambin type Z |, de conception très récente 
puisqu'elle à été présentée en 1952 à l'Exposition européenne 

Hanovre, possède une boite de vitesse pour la commande 
de la broche de conception et de caractéristiques particu- 
lièrement intéressantes 


L'article donne une description détaillée de cette boîte 
qui comporte seulement vingt-deux pignons, toujours en prise, 
et fournit une gamme de quarante vitesses échelonnées en pro- 


gression géométrique de raison 1,12 entre 22 et 2000 tours/mi- 
nutes. 


Quant à la réalisation, il y a lieu de signaler la finition 
de tous les pignons par shaving, ce qui supprime les déforma- 
tions, assure un meilleur contact et une meilleurs répartition 
de la pression et un fonctionnement absolument silencieux 


DISPOSITIFS SPECIAUX UTILISANT DES MOTEURS ELECTRI- 
QUES (3 p., fig). 

La Pratique des industries Mécaniques, 1. XXXVIN, n° 5 (mai 
1955) p. 135. 


L'article décrit un certain nombre de dispositifs réalisés 
per la société Asés : 


— Moteurs triphasés à collecteur (propriétés et applica- 
hons). 


— Moteurs asynchrones à réducteur, permettant l'équipe- 
ment en commande individuelle de machines à très faible 
vitesse. 


— Servo-commandes desserre-freins, destinées à remple- 
cer les gros électro-aimants des freins triphasés et à «ffectuer 
n'importe quelle commande mécanique 


LA COMMANDE ET LA PROTECTION DES MOTEURS DE PETITE 
PUISSANCE, par L-A. Bossard, Ingénieur à La Télémécanique 
Electrique (3 p., 5 fig). 

La Pratique des industries Mécaniques, XXXVII, 5 (mai 
1955) p. 137. 


L'auteur rappelle le principe d'un dispositif utilisé pour Île 
commande et le contrôle des moteurs asynchrones à rotor en 
court-circuit (moteurs à cage d'écureuil) 


— La commande de marche et d'arrêt est réalisée au 


moyen d'un contacteur électromagnétique 


— La protection contre les surcharges, surintensités, courts- 
crouits est assurée par un relai thermique 
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LIMES ET LAMES FRAISEUSES 


(taille droite) (taille curviligne) 
D E 


FIRTH BROWN TOOLS Ltd. 


SHEFFELD. (G. B.) 


Elles ne rayent pas, elles coupent. TARIF GRATUIT 


SUR DEMANDE 
Elles ne s'encrassent pas sur le bo, 
STOCK 


Elles épargnent votre temps et voir neine... de 200 à 400 mm. 


1/2 rondes, plates, carrées 


Choix de la grosseur de taille : 


BATARDE (pas 28 mm.) - Sur métaux non ferreux, tières non métalliques, grandes surfaces d'acier doux, bois. 
1/2 DOUCE (pas 1,9 mm.) - Sur bronze phosphoreu: ion. marbre, aciers demi-durs, etc. 
DOUCE (pas 1,3 mm.) - Sur fonte, aciers inoxyd!, +5, aciers durs, faibles surfaces. 


AGENTS EXCLUSIFS : 


GOLDRING C' 


O, RUE CAMILLE-DESMOULINS - LEVALLOIS-PERRET (Seine) 


R C. SEINE 337873 B TÉLÉPHONE, 
R. P. 21.275 SEINE CAE. PEREIRE 06-90 


| XX | 
| | 
È 1 
| ESS 


TOME XXXVII Ne 5 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET DE L'INGENIEUR 


RÉDACTEUR EN CHEF 


PRATIQUE DES 


MAI 1955 


Créée en 1913 


GEORGES 


COMITÉ DE 


1 BERGERE, ingénieur des Arts et Manufacture 
à la Société Hispano-Suiza 
A. BUISSON, O©.# Directeur général de l'Ense: 
R. CAZAUD, Ingénieur C.N.A.M.; Docteur de 
P. DUBOIS, Docteur és-sciences chargé de co 
Centre d'Etude des Matières plastiques 
A. DUMAS, # Ingénieur des Arts et Manufactur 
F. EUGENE, ingénieur Principal des Fabrications 
dustrielle au Laboratoire Central de ! 
FIEUX, O©.# ingénieur des Arts et Métiers : 
Arts et Métiers ; Ancien Président de 
A. FOUILLE, Ingénieur 1.E.G.; Licencié ès 
Nationales d'Arts et Métiers. 
A. KAMMERER, Ingénieur des Arts et Manulaciu 
trale des Arts et Manufactures ; Ingénieu 
M. EDOUARD-LAMBERT, O.# Ancien Président 
et Transformatrices des Métaux. 
LE BRETON, Ingénieur des Arts et Métiers ; An 
nique des Ecoles d'Arts et Métiers 
LEROY, Ingénieur E.P.C.IL. ; Directeur de 
A. LE THOMAS, O©.# Ancien Elève de l'Ecole 


time ; Directeur général du Centre Technir 

G. LIGIER, Ingénieur Conseil ; Professeur 

truction Mécanique. 

A. R. METRAL, O©.# Professeur de Mécanique au 
à l'Ecole Nationale Supérieure de l'Armeme 
Mécaniques et transformatrices des Métiac 

P. MORISSET, Anc. Elève de l'Ecole Polytechnique ; 

P. NASLIN, ingénieur Militaire de l'Armement 

P. NICOLAU, O.# Ingénieur Général de 17 Clas 
du Laboratoire Central et des Ecoles de 
Matériaux et de la Construction Mécanique 

L PETRI, Ingénieur des Arts et Manufactures ; Ing 
Etablissements Ch. Berthiez 

A. PLU, Ingénieur des Arts et Métiers ; Ingénieur 

V. POMPER, ingénieur E.P.V.; Ingénieur-Conseil 

A. SOURDILLON, # Ingénieur des Arts et Manufa 

et de Traitements Thermiques à l'Ecole C 


A. 


ABONNEMENTS 
ÉTRANGER 2 200 


FRANCE : 1700F 


Choque demende de 
d'adresse être occompagnée de 
30 troncs en hmbres Poste 


PARAIT LE 


PRIX DU NUMÉRO 170 F 


10 DE CHAQUE MOIS 


Ingénieur des Arts et 


RÉDACTION 


Chef de la section des études des engrenages 


nent Technique 
Jniversité de Paris 
à l'institut de Chimie de Caen; Directeur du 


Directeur général de l'Aluminium Français 
irmement ; Chef de la Section de Mécanique In- 
vement. 


en Président de la Société des 
enieurs Civils de France 


des 


Ingénieur $ 


ces; Professeur d'électrotechnique dans les Ecoles 


Docteur ès-sciences ; Professeur à l'Ecole Cen- 
ux Laboratoires de Mécanique de la S.N C.F 


1 Syndicat Général des Industries Mécaniques 


‘en Chef de Service d'Outillage, Professeur tech- 


+ central de la Soudure et Institut de Soudure 


Polytechnique ; Ancien Ingénieur du Génie Mari- 
ue des Industries de la Fonderie. 


‘Institut Supérieur des Matériaux et de la Cons- 


Conservatoire National des Arts et Métiers el 
nt ; Président du Syndicat Général des Industries 


Direct. du Centre d'information du Chrome Dur 


se des Fabrications d'Armement ; ancien Directeur 
l'Armement ; Directeur de l'Institut Supérieur des 


énieur en chef de la Société Anonyme des anciens 


en Chef à la S.N.C.F 
en machines-outils. 


Maître de Conférences de Métallurgie 


ctures ; 
entrale. 


Monulactures 


CHÈQUES POSTAUX PARIT 75.45 


ÉDITEUR 


PARIS 


chongement 


92. RUE BONAPARTE 


REDACTION 
ADMINISTRER, 
PUBLICITÉ 


TÉLÉPHONE 


DANTON 05.22 
DANTON 99.15 
DANTON 05.272 


NS N N 


AVENUE HOCHE PARIS (8) 7 
“MONTZERON 


YPERMILL 
DE PRODUCTION 


41. 
À SAINT-OUEN - LISIEUX 


KR 


NS 


à: 


SIMPLEX 
types 
DUPLEX 
3 types 


| 
À 
2 7 > 
| — 
… 
4 
ire 
- | 
AFM 63, RUE LA BOËTIE- PARIS - TEL: ÉLY. 20-40 - 3041 
À 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVHI MAI 1955 
SOMMAIRE 
On trouvera p. XIX des fiches bibliographique: donnant l'analyse des principaux articles. | 
L'usinage des matériaux thermo-plastiques (à suivre), | Constructions Electriques de Charleroi (p. 131) | 
par R. DUBOS, Ingénieur au Centre de Recherches | Le nouveau contacteur série K de la CEM (p. 132) | 
de Saint-Gobain (p. 113) Electro-aimants de commande Mécalectro (p.132). | 
Suppression de la poussière de meulage (p. 121). Delle (p. 132) La peinture à souder Épatam || 
* 3 311 (p. 133) Piges G.BG. (p. 133) Appa | 
La fraiseuse Gambin 27 D. Boîte à quarante vitesses TL PA 13% | 
ur la commande de la broche, par J. PHILIPPE, 3 À 
Bardahl dans l'industrie (p. 134) Outillage électri- 
ngénieur EC.A.M. (p. 122) + | 
que portatif de précision (p. 134) Variateur de | 
Commande automatique de machines-outils (p. 125) vitesse électronique Nervus (p. 134) Lampes || 
Le matériel présenté aux Foires de Lyon et de Paris: Soleclair (p 134) | 
Tours Ernault-Batignolles (p. 126) Fraiseuses | Dispositifs spéciaux utilisant des moteurs électriques | 
Rouchaud et Lamassiaude (p. 127). Fraiseuses (p. 135) 
Gaston Dufour (p. 127) Rectifieuse centerless Le 
Bordier et Gromadzinski (p. 127) Machine à rec- commande et la pores des moteurs de petite 
tifier les glissières Schmaltz A.PF (p.128). Presses, grues par J. À BC SSARD Ingénieur à La Té- 
machines à forger et refouler Bliss (p. 129) La émécanique Electrique (p. 138 
Télémécanique Electrique (p. 130) Commandes Brasage de pièces de réfrigérateur avec un flux gazeux | 
électroniques Hewittic (p. 130) Ateliers de (p. 140) | 


La photographie de la couverture représente la !:ciseuse universelle P. Huré, type 76 {vor p. 140 | 


Tous droits de reproduction, méme p le onu sous forme rondensée, résernés 


USIN AGE 


L'USINAGE DES MATERIAUX THERMO-PLASTIQUES 


(à suivre) 


La chimie des matières plastiques pose un double problème : 
Création de matériaux adaptés à des besoins déterrninés, 
Découverte el mise au point d'une meilleure mét/ de de travail d'un matériau déterminé, en vue d'une applica- 
tion particulière. 

Le premier but est alteint par les laboratoires de rec: rche pure qui sont aujourd'hui de véritables architectes de la 
matière el qui savent quels sont les groupes chimiques dont la présence est désirable ou nuisible, et quelles sont les réactions 
que l'on peut mettre en œuvre pour introduire ces groupes dans les molécules géantes qui constituent la matière plastique 
finale. 

La deuxième tâche est dévolue aux laboratoires d'ap;'ications qui, partant d'une matière fournie par les labora- 
toires de recherche pure, arrivent à en tirer le maximum de r'sullats, tout en déduisant de leurs efforts un programme cri- 
tique constructif qui permet aux laboratoires de recherche pure d'améliorer sans cesse leurs produits 

De ce rôle essentiel des laboratoires d'applications, lien entre la science pure el les besoins d'utilisation, les 
articles qui suivent, sous la signature de M. Dubos, lui-même excellent spécialiste de cette création de méthodes d'adapta- 
tion, essaieront de donner une idée aux lecteurs qu'intéressen! les raisons du développement des matières plastiques el les 
possibilités offertes par leurs techniques de travail. 


P, PiGantoL 
Directeur du Centre de Recherches de Saint-Gobain. 


L'emploi généralisé des matériaux thermo-plastiques a sont : le chlorure de polyvinyle, le polyméthacrylate de 
nécessité la mise au point de technique d'usinage et de méthyle et l'acétate de cellulose. 
transformation. 

Nous n'avons pas abordé dans cet article la pratique 
du moulage (injection, compression, transfert), mais seu- 
lement l'étude des transformations qu'on peut apporter 
aux matières thermo-plastiques livrées en demi-produits : Quant à l’usinage des thermo-durcissables, nous pen- 
plaques et profilés. sons qu'il se réduit à des travaux de finition avec éven- 
tuellement quelques perçages et taraudages. 


On trouve également le polystyrène et le polyéthylène 
bien que leur emploi soit beaucoup plus courant en'in- 
jection qu'en « chaudronnerie plastique : 


Les principales matières justiciables de ces procédés 


114 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T.XXXVIII. — Nos 


USINAGE DES MATIERES THERMO-PLASTIQUES 
1° Usinage avec formation de copeaux 


a) PERÇAGE 


Il est recommandé d'utiliser des forets en acier à coupe 
rapide à hélice américaine allongée ou des mèches en 
langue d'aspic avec lèvres rapportées en carbures 
liques. 

L'angle au sommet du foret doit être compris entre 
120 et 140 et la vitesse de coupe de l'ordre de 1 000 m run. 
Pour le perçage des trous profonds, il convient de dégayzer 
souvent le foret pour éviter le bourrage des copeaux et 
l'échauflement qui s'ensuivrait. On n° « arrose » jarnais 
mais on peut ’utiliser l'air-comprimé pour refroidir. 


b) TouRNAGE 


Prendre de préférence des outils avec mise en carbure 
de tungstène, Vitesses de coupe de l'ordre de 709 m::n. 
L'angle de dégagement peut être de l'ordre de » à 109, 
l'angle de dépouille de 3 à 5°. L'angle d'attaqu: veu 
d'importance du moment que les avances sont failles 
(0,3 à 0,5 mm par tour). La profondeur de coupe ; ut 
aller jusqu'à 15 mm. Il est très important que les ar es 
coupantes soient parfaitement nettes. Le refroidissen.. nt 
est inutile, Si l'on constate un échauflement qui se mani- 
feste par un aspect rugueux de la surface, il convient de 
réaffûter l'outil. En général, les matières thermo-}las- 
tiques sont abrasives, surtout celles qui sont charge: 

Il est considéré comme indispensable d'utiliser ne 
contre-pointe à billes, l'échauflement étant très rapide 
sur une pointe lisse. 

Les filetages à l'outil se font en tournant lentement et 
en prenant des passes de l'ordre de 0,2 mm décaler 
entre deux passes le chariot longitudinal pour attaquer 
une seule face à la fois. Moucher la pointe de l'outil à 
fileter, les thermo-plastiques sont très sensibles aux 
arêtes vives (effet d'entaille). 

Il est bon de faire les moletages à une seule taille ; le 
trait croisé cré: un échauflement et on risque de dété- 
riorer les « pointes de diamant » réalisées. 

Le tour revolver peut être utilisé sans inconvénient, 
mais il ne faut pas utiliser des barres trop longues, sons 
peine de rupture. En eflet, le module d'élasticité les 
thermo-plastiques est faible et les barres « fouet! 
très vite, Pour le filetage en peigne ou à la filiére, on ju ut 
utiliser l'huile minérale ou l'huile soluble comme !: :i- 
fiant. 


FRAISAGE 


Cette opération ne mérite pas de mention spectre, 
sauf au sujet des machines à tailler les engrenages pour 
lesquelles il est recommandé d'emplover les fraises 
module » plutôt que les machines du type + Fellow 


d) SCIAGE 


On recommande d'utiliser une denture de 3 à 1 mn 
avec une « voie » faible — de grandes vitesses de coupe 
(1 000 m/mn) et une avance rapide. On peut scier les pla- 
ques à partir de 2 mm d'épaisseur. Actuellement, il st 
difficile de trouver sur le marché français des lames 
donnant entière satisfaction ; l'abrasion est rapide et on 
doit effectuer souvent des affûtages. Pour les scies circu- 
laires, les lames fraises ne conviennent pas. En eflet, 


leur voie est presque nulle et l’échauflement dû au frotte- 
ment fait rapidement « voiler » la lame. 

On peut utiliser les meules à tronçonner de grain moyen 
qui donnent une coupe parfaitement nette. Elles doivent 
tourner à grande vitesse (70 m/s de vitesse circonférentielle) 
mais il faut une protection efficace car elles supportent 
mal des eflorts normaux à leur plan. Certaines meules 
montées sur textiles plastiques ont une grande résistance 
transversale ; malheureusement, leur épaisseur de 4 ou 
5 mm est trop importante. 


€) CiSAILLAGE 


Toutes les cisailles mécaniques ou à main conviennent 
pour des épaisseurs de plaques de O0 à 3 ou 4 mm. Il suffit 
que les affûtages des lames soient parfaits et que la tempe- 
rature ambiante soit de l'ordre de 15 à 20°C. Pour les 
épaisseurs de 3,5 et 4 min, la « guillotine » donne de meil- 
leurs résultats que le massicot. 


1) MEULAGE 


Il suffit d'utiliser une meule dont le grain soit moyen 
ou tendre ; éviter l'échaufflement par trop forte pression. 
Les tapis abrasifs sont très utilisés ; leur grain doit être 
assez gros. 


2° Usinage sans copeaux 
a) PLIAGE 


Réchaufler la zone à plier soit avec une flamme molle 
si la matière est ininflammable, soit entre deux rampes 
de lampes à rayonnement infrarouge dans le cas contraire. 
Comme toutes les matières thermo-plastiques se décom- 
posent à une certaine température, il convient de répartir 
au mieux les calories en déplaçant la source de chaleur 
pour éviter toute surchauffe locale. 

Quand le ramollissement est atteint, le pliage s'effectue 
sous un eflort faible et il suflit de laisser refroidir sous 
forme. Le rayon intérieur de pliage peut être nul — les 
tensions internes disparaissent par le réchauffage et on 
ne craint aucun phénomène d’écrouissage. Un nouveau 
chauffage redonne à la pièce sa forme primitive et rien 


ne s'oppose à ce qu'elle soit pliée dans un autre sens. 
Un pli effectué près d'un bord entraîne une déformation 
de flexion due au refroidissement plus rapide en surface 
que dans l'épaisseur de la plaque. 11 convient, dans ce 
cas, de prévoir un ou deux centimètres en supplément qui 
pourront après sciage donner une arête rectiligne (fig. 1). 


Fie. 1. Prévoir une garde 
de un à deux cm pour le décou- 
page après pliage. 


Frc. 2. — Monta- 
ge pour fabrication 
de U ou de corniè 
res. 


Pour exécuter une cornière il vaut mieux couper une 
bande correspondant à deux cornières, la réchaufler 
complètement, la plier en forme de U a moyen d'un 
outillage de bois (fig. 2) et la scier en deux. 
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b) EmMBoUTISSAGE 


L'emboutissage des matières thermo-plastiques est 
d'une pratique courante. En eflet, les efforts à développer 
sont faibles et l’on peut, de ce fait, utiliser des moules 


peu coûteux. 


Fr. 2 bis Van 
en lucoflex 
tre : SO mm (Docu 
ment Saint-troba 


peuvent : 
Daro 


Suivant les séries à effectuer, ceux-ci 
construits en plâtre ou staff, en bois dur, en 


métal léger facile à usiner (Duralumin ou Alpax) ou 


alliages de zinc (genre Zamac). 


Les moules de plâtre conviennent pour de faibles ser: 
(une dizaine de pièces). Il faut attendre la dessicatior 
complète et renforcer les arêtes par engravement de pa 
ties de bois ou de métal. La pression de fermeture ne doit 
pas s'exercer sur le plâtre mais sur le cadre de bois servant 
le coffrage. Les surfaces obtenues sont correctes ma 
est difficile d'éviter la chute de particules de plâtre q 
apparaissent au bout de quelques moulages (nettove: 
chaque fois à l'air comprimé). 

On constate également au bout de très peu de temps 
des fentes presque impossibles à éviter (le cadre de bons 
se tasse sous les pressions répétées et les efforts transm 
au plâtre fendent celui-ci). 


Pour exéculer des moules en bois qui puissent accepter 
une cinquantaine de moulages, il faut utiliser des essences 
dures (hêtre). Le bois doit être parfaitement sec. On sera 
généreux sur les épaisseurs. Les assemblages seront 
réalisés par vis ou boulons serrés fortement. Le bois étant 
un matériau hétérogène, on constate au fur et à mesure 
des emboutissages un aflaissement des parties plus tendres 
et l'apparition sur la pièce obtenue des « veines » du bois. 
Il en est de même des têtes de clous ou de vis qu'il faut 
réenfoncer ou resserrer périodiquement . 


Le « Daro » donne des moules d'une grande dureté à 
parois lisses ; cependant, il ne supporte aucun eflort de 
flexion, ni réchauflage préalable ; il est également prati- 
quement impossible d'apporter une modification au 
moule quand le Daro a acquis sa dureté définitive. Cepen- 
dant, si la pièce a été bien conçue et si l’on a été large dans 
le dimensionnement du moule, on peut «sortir » ave 
cet outillage un nombre important de pièces. 


Les moules métalliques (alliages légers ou à base de zine) 
résolvent bien le problème du travail en grande série, 1 
suffit de les « dégourdir » à la flamme ou à l'étuve pour 
l'emboutissage des premières pièces afin d'éviter le refroi- 
dissement trop brutal par conduetibilité, puis d'entre- 
Lenir la température aux environs de 40 à 60°C pendant le 
ravail. Pour cela on peut refroidir périodiquement le 
noule soit à l'air comprimé, soit avec des chiffons mouillés 
u bien prévoir une faible circulation d'eau froide qui 
naintiendra cette température. Il est facile d'adapter 
ur les moules métalliques en alliage tendre un entourage 
l'acier permettant le découpage du flan et d'obtenir ainsi 
ine pièce pratiquement terminée. 


MÉTHODES DE MOULAGE 


1’ Poinçon et matrice 


Ce système est peu employe, il exige l'ajustage des 
deux parties du moule, travail tres onéreux. De plus, les 
tolérances sur les épaisseurs des plaques commercialisées 
ne permettent pas comme en tôlerie de déterminer le 
serrage avec précision. On obtient toutefois des pièces 
rigoureuses quand on peut exercer des pressions de l'ordre 
le 50 kg par em°. La matière « flue » et les épaisseurs 
s'égalisent. Il recommandé d'avoir une dépouille 
issez importante (5°). La plaque peut être réchauflée à 
140 ou 1500C pour les chlorures de polyvinyle, 160°C 
pour les polyme- 


est 


pour les acétates de cellulose et 1709 
thacrylates de méthyle. 


Fic. 3. Outillage 1 


en bois pour embou 
tissage (poinçon, ma 
trice, serre-flan) 


Par cette méthode, on peut imprimer un « label » avec 
netteté, Si la pièce est relativement profonde, il est 
indispensable d'utiliser un serre-flan à ressorts pour éviter 
les plis (fig. 3). 


2 Matrice seulement 


a) Au moyen du vide, On peut utiliser la dépression 
créée par le vide obtenu au moyen d'une trompe à eau 
ou d'une pompe, pour les emboutissages de faibles épais- 
seurs. 

La plaque étant réchauflée, elle est appliquée sur la 
matrice et maintenue par une faible pression pour éviter 
les fuites. On peut régler la vitesse de descente, € est-à- 
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dire la dépression, en mettant en dérivation un tube 
fermé par un doigt ou par un robinet (fig. 4). 


pression gimosph 


/ 


/ 


trompe à 


Pre, 4. — Emboutissage par le vide. 


b) Air comprimé. — C'est de loin le procédé |: is 
employé. En eflet, le vide ne donne que des pressions 
faibles et il est impossible d'obtenir par ce moyen une 
pièce à parois épaisses avec une tolérance acceptable. 

On considère qu'avec des pressions de l’ordre de : à 
10 kg/em? on reproduit tous les détails du moule. 

Il convient naturellement de percer dans la matrice 
des trous pour l'évacuation de l'air compris entre la fe île 
et la matrice. 

La feuille réchauflée à l’étuve à 140°C pour les chlor: s 
de vinyle, 160°C pour les acétates et 17090 pour ?s 
méthaerylates est serrée sur la matrice, Elle tient le roie 
de joint. 

L'air comprimé est envoyé par la partie superiure. 
l'outefois il est nécessaire de prévoir un chambrage dans 
cette partie supérieure afin d'éviter le refroidissement 
prématuré par contact. 


F10. 4 bis. — Emboutissage par l'air comprimé. Coupe schémut 
d’un”embouti. 


L'orifice d'arrivée d'air est fonction du volum: 
la pièce à obtenir. II se situe en général entre 5 mm pour 
les petits emboutis et 20 mm pour les très grands. I! 
recommandé d'épanouir l'orifice de sortie dans le mou! 
afin d'éviter un effet de percussion locale du jet d'air qui 
créerait un refroidissement inopportun dans cette zone. 

Il va de soi que la pression nécessaire à la fermeture : : 
fonction de la surface libre de la matrice pour une pres- 
sion unitaire déterminée. Si le moule n'est pas métallique 
et que l'étanchéité au joint laisse à désirer, on pallie 
l'inconvénient en plaçant un fil métallique de 10/10 de 


diamètre environ sur la surface de contact. En pénétrant 
dans la matière thermo-plastique chaude, ce fil de fer 
assure une excellente étanchéité. 

Il est également indispensable d'avoir une partie supé- 
rieure non poreuse. En général le bois ne convient pas ; 
on utilise soit une plaque métallique, soit plus couram- 
ment une plaque de matière plastique (fig. 4 bis). 

Remarque. L'allongement de la matière obtenu par 
l'air comprimé n'est pas constant ; il est maximum dans 
les zones les plus éloignées du plan de joint et minimum 
au voisinage de celui-ci. 


3" Vide - poinçon - air comprimé 
Pour obteni des emboutis profonds on peut utiliser 
successivement ces trois moyens : 


A 


7 


LL 


Fi. 5. Phases d'emboutissage au moyen du vide, du poinçon 


et de l'air comprimé appliqués successivement. 


1° Commencer l'allongement au moyen du vide, 

2° Enfoncer le poinçon ; 

3° Appliquer la feuille sur le poinçon au moyen de 
l'air comprimé (fig. 5). 


4’ Poinçon seulement 


Quand on a une forme convexe on peut utiliser le poin- 
con seul qui passe au travers d’un cadre. Si l'embouti 


7 TTTI 
F16. 6. — Embou- 1111111411 
tissage par poinçon 11111111) 
et cadre 111 1/1/ {11 1 


/ / 
LL LL LL LL L 


est peu profond il est inutile d'utiliser un serre-flan 
(fig. 6). 


robinet de regloge 
| 
pompe à vide, 
SSN 
NN 
A 
fil de fer 
| \ 
\ 
À or comprimé 
/ 
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Remarque. L'emboutissage au poinçon seul donne 
également de mauvaises répartitions d'épaisseurs. L'étirage 
se fait surtout au voisinage du cadre. L'extrémité du 


7 
schématique de l'em 
bouti 


poinçon refroidit la feuille par contact et le frottement 
de glissement empêche l'allongement ; on a donc un profil 
selon la figure 7. 

On constate que les allongements observés sont con- 
traires à ceux obtenus par soufflage seul. C'est la raison 
pour laquelle on utilise le plus souvent l'emboutissage pa: 
poinçcon et air comprimé. 


5° Poinçon et air comprimé 


La matrice a comme forme intérieure la forme ext 
rieure de la pièce à obtenir. Le poinçon, au contraire, n 
pas de forme précise et on lui demande seulement de com 
mencer l'étirage de la feuille. Sa section et sa profondeur 


F16. 7 bis. Turbine 
ventilateur en lucoflex 
semblé par soudure ; di 
tre : 60 cm (Docur 
Saint-Gobain) 


varient avec la pièce à obtenir mais la forme de sa secti 
doit être approximativement celle de la partie superi 
du moule avec un jeu de 5 à 20 mm et la hauteur du pou 
çon avoisine les 3/4 de la profondeur de l'embouti. 

Il est recommandé d'utiliser un serre-flan dont 
arêtes soient arrondies pour faciliter le glissement, o 
mieux, de le construire en tubes. 


ponçon 
etonchede 


serre [lon 8 Em 
 houtissage par 
poinçon el air 


comprime (avec 


serre-flan) 


Quand la fermeture du moule est assurée, il ne reste 
qu'à envoyer l'air comprimé, Une pression de 8 kg/em? 
donne d'excellents résultats (fig. 8). 


SOUDAGE 


Les matières thermo-plastiques qui n'ont pas un point 
de fusion franc se soudent facilement par un moyen qui 
se rapproche de la soudure autogène. Nous parlerons 


Coupe 


particulièrement du chlorure de polyvinyle pour lequel 
cette technique est d'un usage courant. 


On utilise pour ce travail un chalumeou à air chaud ; 
es essais de soudage à la flamme n'ont pas donné de bons 
vsultats. 

On réchaufle l'air en le faisant passer soit dans un ser- 
entin en métal inoxydable subissant lui-même le contact 

une flamme d'acétylène, de propane ou de butane, soit 

ir une résistance électrique, blindée ou non (fig. 9). 


ein de reglage 


—) comprime 


entree comburon 


9, — Chalumeau à chauffage par gaz?combustible 
En France, actuellement, on utilise surtout les chalu- 
meaux à flamme. A l'étranger les chalumeaux électriques 
semblent d'un usage plus courant. 
On trouve des chalumeaux électriques alimentés sur 
ourant lumière (113 V) ou sécurité 


sous tension de 


« 


resisionce etectrique 22 A 


— 
La 


F6. 10, — Chalumeau à chauffage électrique 
(24 V) (fig. 10). Des montages rapides permettent de chan- 
ger sans difficulté les résistances suivant le travail à effec- 
tuer et évitent ainsi l'emploi d'un rhéostat de réglage, 
fragile et encombrant. 

L'air utilisé comme transporteur de calories a une 
pression faible : 50 à 100 g/em* en fonction des pertes de 
charges dans les tuyauteries. Le débit est de l'ordre de 


10 bis. Ven- 
tilateur en lucoflex ; 
vitesse de rotation : 
280) t/mn (Docu- 
ment Saint-Gobain). 


1 000 à 1 500 litres à l'heure. On ne peut, dans ces condi- 
tions, utiliser économiquement les bouteilles d'air comprimé 
habituelles (une bouteille donne environ 10 h de soudure 
par chalumeau) un compresseur est pratiquement 
indispensable. 


Certains constructeurs ont imaginé d'installer sur les 
chalumeaux électriques une petite turbine genre « sèche 
cheveux ». L'ensemble permet une autonomie d'emploi 
intéressante mais il va de soi que cet appareil, qui rend 
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des services pour les réparations ou sur les chantiers, est 
plus lourd et plus encombrant que le chalumeau classique 
et que son emploi en atelier est peu courant. 


Le bec de sortie a une section constante quelle que soit 
l'épaisseur à souder, Le réchauflage intéresse seulernent 
la surface et comme les thermo-plastiques sont mauvais 
conducteurs de la chaleur il est inutile d'eflectuer de 
grandes variations de quantité de calories. Quant on 
change de diamètre de fil à souder, on fait varier le debit 
en agissant sur le robinet de réglage ou sur la pression 

La température de sortie de l'air, au droit de la section 
de sortie de l'air varie entre 250 et 3000C ; la température 


de soudure est d'environ 200C. On règle cette tem;ra- 
ture en éloignant plus ou moins le bec de la zone à sourter. 

Le fil à souder doit être de mème nature que les p es, 
quoiqu'on puisse souder des produits non plastilies «vec 
des produits plastifiés en réchauffant plus fort l1 ma- 


tière la plus dure. Il suflit pour cela de faire varier 
l'inclinaison du jet d'air chaud. 

Le fil à souder a en général une section circulaire mais 
on emploie également des fils de sections difle: tes 
(plate ou triangulaire). 


Dans tous les cas on doit opérer comme suit : 
chanfreiner les plaques à 30°, 
tailler en sifflet l'extrémité du fil, 
diriger le jet d'air chaud à 45° à l'intersection du 
fil et des plaques et dans le plan vertical de la ligne de 


Fro. 11. Sou- 
dure bord à bord de 
deux plaques. 


soudure. Exercer une pression verticale sur le fil à souder 
et déplacer le jet d'air d'avant à arrière sur 2 ou 3 cm pour 
préchaufler les plaques (fig. 11). 


Fc. 11 bis 
pharmaceutiques ; diamètre : 
Saint-Gobain). 


Réservoir horizontal en lucoflex pour indust 


60 em, longueur : 1,40 m (Do ent 


On doit chaufler de façon telle qu'on aperçoive de part 
et d'autre du cordon soudé une ligne de mousse couleur 
ambrée. Si la température est trop élevée il y à carboni- 
sation; celle-ci doit être grattée s'il est nécessaire de 


mettre d'autres cordons de soudure pour remplir le chan- 
frein. 


f 
F16. 12. — Défauts 
d'une soudure 


manque de penetration 


Il est important que la soudure intéresse toute l'épaisseur 
de la plaque (éviter l'amorce de rupture due soit à la for- 
mation de caniveaux, soit à un manque de pénétration 
(fig. 12). 


13. Soudure en X. 


En général on préfère exécuter une soudure de part et 
d'autre (X ou V avec talon) (fig. 13 et 14). 

Pour souder le chlorure de vinyle plastifié on utilise 
une roulette pour exercer la pression sur le fil (il est pru- 
dent de mettre des règles de chaque côté de la soudure 


F16. 14,— Soudure en V avec talon. 


afin d'éviter que le jet d'air chaud ne relève et fasse friser 
les lèvres (fig. 15). 

Remarque. On peut souder le polyméthacrylate de 
méthyle avec le chlorure de vinyle rigide en utilisant du 


fil souple roulette 


Fi, 15, — Soudage au chalumeau de feuilles souples. 


fil à souder en cette dernière matière. Il convient néan- 
moins de diriger le jet d'air chaud sur le polyméthacrylate 
dont le point de ramollissement est plus élevé. 


SOUDAGE PAR HAUTE FRÉQUENCE 

Il est utilisé pour souder les plaques minces dans le 
travail en série. En chaudronnerie courante, son emploi 
est exceptionnel. 

SOUDAGE A LA LAME 

Il est possible de réchauffer par contact avec une lame 
chauffante les deux parties à souder et de les appliquer 
l'une sur l’autre. Bien que ce procédé paraisse séduisant 
et n'exige pas de fil d'apport, on constate qu'il est peu 
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commode d'exécuter un assemblage correct sauf pour des 
plaques de petites dimensions. 


SOUDAGE PAR FRICTION 
Il va de soi qu'on peut théoriquement utiliser la chaleur 
dégagée par le frottement. Toutefois, ce genre de soudage 
est exceptionnel. 


VÉRIFICATION DES SOUDURES 


La tension de claquage des thermo-plastiques étant 
élevée, on utilise pour déceler les fuites un petit appareil 
donnant une tension élevée : 10 à 30 kV. On passe l'élec- 
trode sur la ligne de soudure et si on a de l’autre côté un: 
masse conductrice l'étincelle jaillit aux endroits des fuites 


COLLAGE 


Les chlorures de polyvinyle peuvent être assembl 
par collage au moven d'une colle spéciale (dissolution d: 
résines spéciales dans les solvants chlorés). Une pressior 
de contact suffit, du moment que les surfaces ont ét 
dégraissées. 

L'acétate de cellulose se colle à l'acétone, le polvm 
thacrylate de méthyle soit à l’aide de monomère qu'o: 
polymérise aux infrarouges, soit avec une dissolution d: 
copeaux de cette matière plastique dans le chloroform: 


TRAVAIL DES TUBES 
1° Courbage 


Remplir les tubes de sable fin et sec, tasser ce sabl 
réchauffer le tube avec une flamme molle à laquell: 


15 bis. Col 
lecteur en lucoflex p 
la préparation de l'« 
sulfurique par conta 
(Document Saint-Go 
bain). 


donne un mouvement de va-et-vient pour répartir les 
calories. Quand la température est atteinte le tube se 
courbe sans effort ; il suflit de le refroidir sous forme. 
On peut remplacer le sable par un tube de caoutchouc à 
parois épaisses dit « tube à vide ». Si le tube a un diamètre 
plus grand que 80 mm il est recommandé de remplir de 
sable chaud au droit de la zone à courber. Si le ravon dk 
courbure est trop faible, on peut procéder par soudage 
de sections comme en chaudronnerie de tôle 


C'est le procédé classique de raboutage non démontable 
de deux tubes de même diamètre. 


a) Dresser l'extrémité du tube mâle, faire un chanfrein 
cxtérieur à 30° et mettre de l'huile sur cette extrémité. 

b) Dresser l'extrémité du tube femelle, faire un chan- 
trein intérieur à 30° et réchauffer à la flamme sur une lon- 
“ueur égale à une fois et demie le diamètre jusqu'à ramol- 
issement. 


Fic, 16, Man 
chonnage ou emboti 
tement. 


c) Enfoncer le tube mâle dans le tube femelle, refroidir 
avec des chiffons mouillés et « repérer » une génératrice 
commune . 

d) Déboîter, essuver l'huile, passer à la toile émeri, 
enduire de spéciale et réemboîter rapidement 
(fig. 16). 


colle 


MANCHONNAGE SUR TUBE MÉTALLIQUE 


e) Dégraisser le tube métallique, lui faire un chanfrein 
xtérieur, le dépolir à la lime. 

b) Faire un long chanfrein intérieur sur le tube plas- 
tique de diamètre correspondant. 


tube _melallique, 


(colle spéciale 
plastique 


Manchonnage ou emboftement sur tube métallique 
avec départ de la tuyauterie plastique 


c) Réchaufler l'extrémité de ce tube jusqu'à ramollis- 
sement ; enduire immédiatement après le tube métallique 
de colle spéciale et faire passer le tube plastique très rapi- 
dement sur le tube métallique en frappant à coups de 
marteau. 

Par refroidissement il y a serrage et la colle qui a mo- 
mentanément servi de lubrifiant assure, après dessica- 
tion, l'étanchéité (fig. "17). 

Il est prudent de faire ce travail avec une petite lon- 
gueur de tube en matière plastique, quitte à continuer 
ensuite par un manchonnage classique. 
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RETREINT 


C'est l'opération destinée à diminuer la section d'un 
tube, 

a) Chanfreiner intérieurement le tube qui servira de 
mandrin femelle, chauffer son extrémité et l’évaser legè- 
rement avec un manche de lime par exemple, puis l'enduire 
d'huile minérale (fig. 17 bis) ; 


manche d'oulil 


mandrin 


Fr6, 17 bis, — Evasement de l'extrémité du tube 
à l’aide d'un manche de lime, 


extérieurement sur le tube à retreindre un 


à 300 bier net ; 


b) Fair: 
chanfrein 
) Réchaufler avec soin cette extrémité afin de la ramol- 

ir très égalvment et sans exagération ; 


mandrin_lemeile 


| 
18, Pra- 
tique du retreint 


d) Présenter l'extrémité réchauflée face au mandrin 
femelle et dans son axe ; forcer le tube à petits coups di 
marteau jusqu'à pénétration totale (fig. 18); 

e) Refroïdir avec des chiffons mouillés pour évit. la 
déformation du « mandrin » par conductibilité ; 


1) Déboîter et dégraisser. 


(222222727772 


Fra 19 


UtUlisation du retreint pour diminuer la section 
conduite. 


Sur cette partie retreinte, on pourra manchonner le 
tube de diamètre immédiatement inférieur sans difficultes 
(fig. 19). 


COLLET RABATTU 
a) Exécuter un mandrin en bois dur suivant la figure 20 : 


b) Dresser soigneusement l'extrémité du tube et faire 
un léger chanfrein intérieur ; 
c) Réchaufler l'extrémité sur une longueur de 10 à 


15 mm, soit à la flamme molle, soit par immersion dans 
l'huile minérale chauffée à 120°C ; 


d) Enfoncer en tournant le tube sur le mandrin et 
laisser refroidir (fig. 21). On peut facilement évaser le 
collet jusqu'à 1,5 d. 


| 
diamètre ini. du 


tube 


20, 
drin 
faire Îles 
rabattus. 


- Man- 
servant à 
collets 


Pour les tubes de gros diamètres pour lesquels l'effort 
à exercer est trop grand et peu facilement contrôlable, on 
utilise un petit outillage mécanique à vis. 


Exécution du 
collet. 


Fire. 21. 


BRIDES SOUDÉES 


Pour éviter une brusque variation de section, il est 
recommandé de manchonner au préalable un morceau 
de tube qui viendra s'appliquer derrière la bride. Pour 


À soudure 
d'étoncheile 
F1G. 22. Sché- 
d'une bride fixe, 
de bois 


effectuer la soudure d'étanchéité sans déformer le tube il 
suffit d'introduire un bouchon de bois légèrement conique 
(fig. 22). 


PIQUAGES 


a) Dégrossir à la râpe l'intersection sur le tube à piquer ; 


b) Pour parfaire l'intersection, appliquer sur la canali- 
sation une toile émeri à grain moyen et frotter l'extrémité 


F6, 22 bis. — Ajus- 
tement d'un piquage 
à l’aide de toile émeri. 


du tube à piquer, en lui imprimant un mouvement alter- 
natif parallèlement à l'angle de piquage « (fig. 22 bis); 

c) Mettre en place et tracer au crayon le contour d'inter- 
section faire un autre tracé intérieur tenant compte 
de l'épaisseur du tube et percer suivant ce tracé. Effacer 
à la toile émeri le contenu extérieur (fig. 23); 
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d) Faire un chanfrein sur le tube à piquer et souder 
trois cordons (fig. 24). Ce travail étant relativement 


Fic. 23, — Traçage du trou. 


délicat, il est bon d'exécuter les piquages à l'atelier et de 
les manchonner ensuite sur la tuyauterie. Il existe dans 


/ 


/ 


F16. 24, — Positior 
du tube à piquer pa 
rapport au trou. 


le commerce des piquages à 90°, mais nous ne pens 
pas qu'on puisse actuellement trouver des piquages 
« pied de biche » ou de réduction. 


FILETAGES 


Les résistances aux pressions internes des tubes 
matière thermo-plastique étant considérables, on a ten 
dance de plus en plus, pour des raisons d'économie, 
à utiliser des parois minces. 

Il va de soi que, dans ces conditions, un filetage exécu! 
directement sur le tube donnerait une section de moin: 
résistance. En conséquence, on préconise, avant de fileter 


de doubler la paroi à travailler, par manchonnage intérieur 
ou extérieur. On profite, d'ailleurs, de ce travail prépa- 
ratoire pour mettre bien « au rond » et « à la cote » le tube 


24 bis, — 
Filetage et tarau- 
dage. 


/_solloge el soudure 
4 
/ 

| 


/ 


\ fileter. Tous les tarauds et filières habituels peuvent 
itre employés sans difficultés, il faut, néanmoins, éviter 
de « détourner »; il suflit de donner périodiquement un 
léger mouvement de recul pour casser le copeau. Lubrifier 
à l'huile (fig. 24 bis ;. 


++ 


Nous n'avons pu, dans le cadre de cet article, donner 
d'indications sur l'utilisation des plaques de matières 
thermo-plastiques dans la chaudronnerie : fabrication 
de cuves, doublages protecteurs, résistance des matériaux 
appliquée aux appareils travaillant sous pressions, échan- 
geurs de calories, etc. qui sont des applications classiques 
des immenses possibilités qu'offre à la technique moderne 
cette nombreuse famille aux qualités chimiques étonnantes 
et aux facilités de travail qui surprennent. Nous sommes à 
la disposition de tous ceux qui désireraient des détails 
complémentaires. 


{à suivre) R. Dusos, 
Ingénieur au 
Centre de Recherches 
de Saint-Gobain 


Suppression de la poussière de meulage 


L'Association britannique des fondeurs d'acier a, au 
cours d'une série d'investigations, trouvé le moyen 
d'éliminer complètement la poussière dégagée par les 
meules sur piédestal. 

Les chercheurs ont équipé une telle meule avec le système 
classique de protection, mais réalisé en matière transpa- 
rente pour permettre l'observation de la façon dont la 
poussière est entraînée. Ceci a été obtenu par un système 
d'éclairage approprié. 

L'expérience a révélé que les filets d'air entrant dans le 
carter sont entraînés par la meule, adhèrent à la périphérie, 
de sorte qu'ils ne sont pas extraits par le système d'aspi- 
ration. Au contraire, cette couche d'air contenant la pous- 
sière émerge du carter juste devant l'opérateur, est 
réfléchie par le support de la pièce à meuler et vient 
directement devant sa figure. 


The Engineer. 


(!) 


Les expérimentateurs ont pu réduire considére blement 
la quantité de poussière entraînée par la rotation de la 
meule en agissant sur le circuit de l'air. 

En premier lieu, le dessin de support de pièce a été 
modifié pour obtenir une extraction des poussières aussi 
près que possible de leur source ; des orifices ont été per- 
forés dans le plateau de ce support et l'aspiration a été 
augmentée à cet endroit. 

Ensuite, le jeu entre les flanes de la meule et le carter 
a été diminué le plus possible. 

Enfin, on a réduit l'intervalle entre la périphérie de 
la meule et le bord supérieur du carter, là où précisément 
la veine d'air sort chargée de poussière entraînée per la 
meule. Comme il faut tenir compte de l'usure de le meule, 
ceci a été obtenu en mettant une glissière formant trappe 
ajustable. 


BR. J. B. 
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T. XXXVIEL Nes 


MACHINES-OUTILS 


LA FRAISEUSE GAMBIN 27 D 


Boîte à quarante vitesses 
pour la commande de la broche 


La Pratique des Industries Mécaniques entreprend la publication d'une série d'articles qui seront consacrés soit à 
descriplions complètes de machines-outils françaises récentes, soil à des études détaillées de certains de leurs mécanismes. 


Le premier article de cette série est relatif à la boîte de vitesses de la broche de la fraiseuse Gambin 27 D, botte qui 
ifre des caractéristiques particulièrement intéressantes dans sa conception et sa réalisation. 


Nous n'avons pas jugé ulile de reprendre ici la description de l'ensemble de la machine, qui, présentée en 1952 à l Ex- 
position européenne de Hanovre, a fait l'objet d'un précédent article de La Pratique des Industries Mécaniques dans lequel 


nt été données ses principales caractéristiques (1). 


La boîte de vitesses de broche de la fraiseuse Gamiin 
[) constitue un organe intéressant étant donné d'ne 
l'étendue de la gamme et du nombre de vitesses ui 


à notre connaissance, le plus grand réalisé à c: ir 
ine machine-outil construite en série, et d'autre :rt 
a conception de transmission par engrenages r: it 


jours en prise. 


JUSTIFICATION DE L'ETUDE D'UNE 
À GRAND NOMBRE DE VITESSES 


En partant des modèles antérieurs de fraiseuses (41 bin 
l'étude a évolué de la manière suivante : 

10° Vitesse maximum. Les essais prouvaient que la 
tête Gambin pouvait tourner plus de à 2 000 tours ti 
en service continu avec de nouveaux organes de tra is 
sion, En même temps, les besoins des utilisateurs justi- 
fiaient l'application courante de cette vitesse, 
tion aux meilleures conditions de coupe des alliag: rs 


et l'emploi des outils à pastilles de carbure itribué 


grandement. 


20 Vitesse minimum. La très grande variete 


plois de la fraiseuse que permet l'universalité de la tece 
Gambin, rend nécessaire l'obtention de vitesses x s 
de 20 t/mn, comme c'est le cas pour l'exécution d'al: s 
de grands diamètres dans des matériaux normau 1 


l'usinage de métaux très durs, en particulier dans ls ! - 
cation des matrices. 


3° Entre ces deux vitesses, la gamme doit couvrir 
une étendue de valeurs de 1 à 100 ou presque. Or avec 
une boîte à nombre classique de vitesses (dix-huit ou 
même vingt-quatre) un inconvénient majeur apparaît 
tout de suite, c'est l'écart trop grand qui existe entre denx 
valeurs successives dans les vitesses hautes. Mêm 
24 vitesses on n'aurait que deux ou trois valeurs entre 
1 000 et 2 000 t/mn. Un nombre élevé de vitesses permet 
d'ailleurs un meilleur rendement car, en régime normal, 
on peut toujours se placer au voisinage de la vitesse de 
coupe optimum pour un travail donné. 


ivec 


() La Pratique des Indusiries Mecaniques, t. X XXII, n° 1 


(janvier 1954) p. 29. 


Compte tenu de tous ces facteurs, la réalisation de la 
boîte à quarante vitesses Gambin a prouvé qu'avec des 
moyens d'usinage évolués, elle n’était guère plus coûteuse 
qu'une boîte à vingt-quatre vitesses. 


REALISATION 


La broche de la tête Gambin est liée à son moteur par 
un embrayage double à friction auquel fait suite un train 
d'engrenages toujours en prise permettant la sélection 
d'une des quarante vitesses possibles, échelonnées en 
progression géométrique (de raison avoisinant 1,12) 
depuis 22 jusqu'à 2 000 t/mn sans aucun chevauchement 
des valeurs moyennes. 

Ce mécanisme ne comprend que dix engrenages à 
denture droite et douze à denture hélicoïdale, Ce système 
permet, en particulier, l'obtention de jeux de dentures 
très réduits, ce qui est du plus haut intérêt pour le frai- 
sage (efforts de coupe discontinus). 

Les quarante vitesses sont obtenues comme suit : 

Combinaison 8 x5, soit d'une part huit zones dans 
la gamme, des crabots coulissants (trois) mettant en prise, 
à chacun des trois étages, un couple d'engrenages héli- 
coïdaux sur deux; et d'autre part, cinq vitesses dans 
chaque zone. Une clavette coulissante met en prise un 
des cinq couples à dentures droites de l'étage d'entrée de 
la boîte. 


DESCRIPTION 


La figure 1 représente le train complet. La figure 2, 
représente le montage schématique dans le bâti de la 
partie « changement de vitesses » proprement dite. 

Rappelons d'abord que le bâti de la machine comporte 
plusieurs compartiments correspondant au moteur 
de broche et au groupe électro-pompe à la partie infé- 
rieure, aux contacteurs de contrôle et de distribution 
latéralement et enfin au mécanisme de la boîte vers 
l'arrière. Tout ce que cette disposition suppose de eloi- 
sons, nervures, renforts, paliers, etc., contribue à donner 
au bâti une robustesse à toute épreuve. 

Le compartiment de la boîte comprend cinq lignes 
d'arbres dont les alésages sont exécutés en montage sur 
perceuse radiale de grande capacité. Cet usinage, dont 
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les avantages au point de vue précision de montage sont repères des organes de manœuvre. 
énormes, a été rendu possible par la concentration du Le récepteur de l'arbre A consiste en un bloc de cinq 
constructeur sur un seul modèle de machine. roues étagées engrenant respectivement avec les cinq 

La première ligne d'arbre concerne l'arbre pignons du bloc 
de commande, Le mouvement du moteur élec- d'entraînement. Les 


trique se transmet à l'arbre par l'intermé- alésages de ces 
roues sont trempés 


(trempe localisée à 
haute fréquence), 
dureté Rockwell 

Re 59-60, puis rec- 
tifiés. Les dentures 
sont ensuite taillées 

(absolument concen- 
triques par consé- 
quent aux alésages, 
puis shavées), Ces 
cinq roues, mainte- 
nues latéralement, 
peuvent tourner li- 
brement sur un 
manchon en fonte 
spéciale traitée, so- 
lidaire de l'arbre À 
(clavette et gou- 
pille). Chacune des 
roues comporte dans 
son alésage une en- 
coche destinée à re- 
Ce VOIr le bec d'une 
clavette dite cou- 
lissante. Un loge- 


D, 
| 


D Arbre de sortie de boite 


Fc. 1. — Train d'engrenages de la 
boîte à quarante vitesses Gambin. B 


Étage d'entrée 


Entraînement par tournevis 


nat ment prévu dans 
] le manchon permet 
Bloc d'entraînemen à la clavette d'oc- 
diaire de cinq cour- cuper la position 
roies  trapézoïdales. | | 
Immédiatement à Fio. 2. — Montage schématisé de la 
l'entrée, se trouvent 1! boîte dans le bâti de la fraiseuse. 
frein. L'embrayage =: FRS À L 
| N 
} 


" = | 
? 


à main pour les sé- 4 = 

lections de vitesse et 

à pédale, contour- , “el, 723 \ 

nant l'avant de lase-  ! al L 

de travail. Le moyeu d'embrayage | | | ve 

entraîne l'arbre de commande, situé fl 

dans le même alignement, par un !! d 

manchon entraîneur. L'arbre, entre _/! M 

ses deux paliers à billes, |comporte! | 

lesquelles s'empilent cinq pignons! 1. + 

étagés à dentures droites. L'ensem- d | 

ble bloqué constitue le bloc d'en- | C2 À fl 

successifs qui suivent comportent À | FA H 


metteur de mouvement. Nous Îles "4 | 
désignerons par À, B, C, D, lettres | 


129 | 
| 54 D 
| 
| 
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Clavett 
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voulue pour qu'une seule roue entraîne l'arbre, pendant 
que les quatre autres tournent sur le manchon, dans le 
même sens que lui, avec une vitesse relative faible. 

La clavette coulissante forme balancier à deux branches 
inégales articulé à l'extrémité d'un baladeur. La grande 
branche pénètre plus ou moins profondément dans le 
manchon suivant la vitesse désirée. 

La petite branche s'encastre dans le baladeur et se 
termine par un bec qui vient se placer dans les crans 
d'un sélecteur solidaire de l'arbre À. Un ressort de rappel 
ramène constamment la petite branche vers le sélecteur. 
En se déplaçant longitudinalement sur l'arbre, le bala- 
deur force la petite branche à quitter le cran qu''lle 
occupait ; celle-ci se soulève, la grande branche s'aba)-se, 
débloque la roue qui était en prise, et ne se bloqrera 
dans une autre roue que lorsque le bec de la petite branche 
sera retombé dans le cran du sélecteur correspondar.. à 
la nouvelle vitesse choisie, 

Tout l'ensemble tourne en même temps que l'arure, 
et la clavette, qui coulisse sans jeu dans le manchon, ne 
travaille au cisaillement que par son encastrement robuste 
dans la roue enclenchée. 

Le baladeur comporte une rainure circulaire qui recoit 
le sabot d'une fourchette manœuvrée de l'extérieur ar 
in volant étoilé À à cinq positions. Bien entendu, le ch:n- 

nent de roues ne peut se faire qu'après qu'on it 

raye. 
dispositif classique de clavette coulissante à sisi 
ici une solution robuste. 

ltage d'entrée, baladeur et arbre, est supporté entre 

ix roulements à billes. Puis l'arbre À se prolonge par 
une partie cannelée en développante qui reçoit deux 
engrenages à dentures hélicoïdales À, et À, qui constituent 
le transmetteur de mouvement à l'arbre B. Un troisième 
billes maintient latéralement le transmetteur et 
la reaction des dentures hélicoïdales. 


L'arbre Æ constitue le premier étage 
le la boîte, Ses deux engrenages récep- 
teurs et bagués en bronze 
comprimé, entraînent l'un ou l'autre 
l'arbre, par l'intermédiaire du crabot 
coulissant Æ situé entre eux deux. 
Ce crabot est un baladeur qui comporte 
de chaque côté une denture extérieure 
qui vient s'engrener dans la derture in- 
térieure correspondante d'un des engre- 
nages ou B,. L'entraînement de l'ar- 
bre se foit par cannelures en dévelop- 


palier 1 


pante. Celui des deux pignons qui 
tourne librement sur l'arbre tourne 
dans le même sens que lui avec une 


vitesse relative faible, 

Immédiatement contre le récepteur 
se trouve la paire d'engrenages B, et 
PB, qui transmettent le mouvement à 
l'arbre C. Ces deux derniers engrenages 
sont clavetés sur l'arbre. 

L'arbre B et ses pignons sont supportés par deux 
paliers, un à billes côté récepteur, et un à doubles rou 
leaux coniques côté transmetteur. Ce dernier encaisse les 
réactions axiales des dentures. 


L'arbre C, le deuxième étage de la boîte, est analoguw 
à B mais il est moins long. Les engrenages récepteurs C, 
C, au centre entraînent, l'un ou l’autre, l'arbre par l'inter- 
médiaire du crabot coulissant C qui est le même que 


celui de l'arbre B. La paire d'engrenages transmetteurs 
C; C4 est entraînée par clavettes également. Les deux 
paliers de cet arbre sont, l'un à aiguilles côté intérieur 
et l’autre à doubles rouleaux coniques. 

Enfin, le montage de l'arbre D, troisième et dernier 
étage, est un peu différent. Le récepteur comprend toujours 
deux engrenages D), et D, et c'est le crabot coulissant D 
encore identique aux précédents qui entraîne l'arbre. 
La roue J),, la dernière du train, comporte un limiteur 
de couple destiné à éviter des surcharges et ruptures de 
dentures lorsque les eflorts de coupe, aux basses vitesses, 
atteignent des valeurs exagérées. Ce limiteur comporte 
plusieurs doigts répartis uniformément dans le corps de 
la roue, Ces doigts à double pente sont poussés, par des 
ressorts, dans des encoches de forme correspondante, 
prévues dans l'alésage de la jante. 

L'arbre D pénètre alors dans le corps de la tête de frai- 
seuse par une partie cannelée, au début de laquelle se 
trouve le pignon 2), qui entraîne l'organe de commande 
de broche. Ce pignon hélicoïdal tourne sur deux roulements 
à billes et l’ensemble, formant palier intérieur de l'arbre, 
est fixé au bâti. Les réactions des dentures sont encaissées 
par le double roulement à rouleaux coniques du palier 
extérieur. 

Un volant à main, situé à l'arrière en bout de l'arbre, 
sert aux réglages éventuels (réglage d’un outil, centrage 
de pièces, etc..). 


La figure 3 représente l'organe de commande de broche 
de la tête Gambin. L'entraînement de la broche est assuré 
par des couples coniques à denture spirale Gleason, pro- 
curant une continuité de conduite remarquable et un 
fonctionnement silencieux. 

Les trois erabots B, C, D comportent en leur milieu 
une rainure circulaire dans laquelle s'engage le sabot en 
bronze d'une fourchette de commande manœuvrée de 


Arbre D de sortie de 


13 boîte de vitesses 


Organe de commande de broche de la tête Gambin. 


l'extérieur par des leviers repérés B, C, D. Le volant 
étoilé de commande du baladeur d'entrée est repéré À. 
Ces quatre organes se manœuvrent séparément. 


La figure 4 n’est autre que la reproduction de la plaque 
indicatrice de la boîte. Elle donne pour chaque position 
de À, B, C, D les vitesses de broche obtenues. On constate 
que la progression géométrique est absolument respectée. 


| 
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Dans sa position médiane, chaque levier B, C, D est 
au point mort. 

Tous les engrenages sont en acier préalablement traits 
à 105 kg/mm° de résistance, taillés et shavés suivant la 
méthode dite à axes croisés, sur machine Michigan. Le 
shaving corrige toute légère erreur dans le profil de la 
denture et améliore son fini. L'état de surface ainsi obtenu 
est supérieur à celui qu'on obtient par la rectification, 
et pour des dentures travaillant dans les mêmes condi- 
tions l'usure est moindre. Cette méthode de fabrication 
des engrenages a de gros avantages : elle supprime toute 
déformation des pièces, assure un meilleur contact des 


semble cinématique de grande précision, puisque le jeu 


de fonctionnement des dentures est réduit à 0,05 mm. 


L'ensemble de la boîte est graissé par barbotage et pro- 
jections d'huile. De nombreuses rainures, trous de passage 
et gorges assurent l'arrivée du lubrifiant à toutes les par- 
lies essentielles. 


RESULTATS ET CONCLUSION 


Outre les avantages cités au cours de la description 
précédente, les résultats d'essais effectués à la S.E.M.0 
montrent que le rendement de cette boîte est à peu près 

constant sur la plus grande partie de 


la gamme et qu'aux vitesses jle- 
L | vées il n'a diminué que de 10 ®;, à 

\ peine. 
| C'est une réalisation intéressante 
= es aliss si 
! Pour quarante vitesses le nombre 
| de pignons (vingt-deux) est faible, 
é | Le fait que la moitié des pignons 
8 B) a B | tourne à Vide n'offre aucun incon- 
Li. PA | vénient, Toute réalisation de ce genre 
A | é | e é n est un compromis et eu égard aux 
4 | avantages obtenus ce fonctionne 
22 +0 | 22% | +00 0 7250 ment à vide n'a aucune importance. 
2 25 | 20 T Î 250 ] Car les pignons qui tournent, soit 
+ | sur le manchon de l'étage d'entrée, 
3 28 50 L 90 160 280 s0C ) 1600 13 soit sur les arbres, ne tournent 
32 56 "100 "Pise qu'avec une vitesse relative frible, 
| | très faible même parfois, et Îles 
5 36 63 112 200 355 630 ? 2000 s | frottements sont insignifiants., D'au- 
F1. 4. — Vitesses de broche en tours/minute suivant les posit les organes À, B, C, D. étant en même temps menés et 


dentures, une meilleure répartition de la pression, et don: 
à l'ensemble un fonctionnement absolument silencie: 
L'emploi de cette méthode est par ailleurs grandeme: 
justifié par l'unification de modèle de fraiseuse et 1e nombr« 
de pignons que comporte la boîte. 
L'usinage des lignes d'arbre d’une part et le shaving 
des dentures d'autre part ont permis de réaliser un :u- 


menants, les réactions sur leurs pa- 
liers sont faibles. La conception de la boîte d'une part, 
et les procédés de fabrication d'autre part font qu'aux 
grandes vitesses on dispose encore d'un couple dis- 


ponible à la broche largement suflisant. 


J, Punairre, 
Ingénieur E.C.A.M. 


Un système à ruban magnétique a été appliqué avec 
succès par Alfred Herbert à une aléseuse Heald Borc- 
matic ; il se substitue au système à contacts de fin de course 
et relais, permettant d'eflectuer un cycle d'opérations 
d'usinage par action sur la commande hydraulique 

Le dispositif à ruban magnétique agit directement sur 
chaque électrovalve du système hydraulique par un 
système de relais sélectifs répondant à une fréquence 
déterminée, 

L'enregistrement initial eflectué par commande 
manuelle à boutons poussoirs actionnant simultanément 
les relais et le générateur de fréquence. Il est possible 
d'effectuer en même temps plusieurs mouvements, ainsi 
que de faire des corrections et des coupures sur l'enre- 
gistrerment. 

Ce système, utilisé conjointement avec des butées, 
permet d'exécuter automatiquement sur une même pièce 


est 
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Commande automatique de machines-outils 


des usinages multiples de précision, qui seraient impos 
sibles par les méthodes classiques 

Le procédé peut être utilisé sur d'autres types de ma- 
chines ; il peut, par exemple, se substituer aux gabarits 
dans les machines à reproduire. 

Le constructeur ne considère pas pour l'instant comm 
économique le procédé consistant à partir directement 
du dessin ; ceci nécessiterait un équipement : uppléme ntaire 
compliqué et coûteux ; un avantage de sa méthode est 
de reproduire fidélement par la d'un 
opérateur qui peut être d'une grande habilets 


suite les gestes 


La souplesse de l'appareil à ruban magnétique permet 
d'ailleurs, au cours de l'opération préliminaire, d'enregis 
trer au ralenti les passages difficiles pour l'opérateur, et 
même d'arrêter l'enregistrement entre deux séquenc 

En multiples applica- 


dehors des machines-outils, di 


tions peuvent être envisagées. 


6. 
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Le matériel présenté 
aux Foires de Lyon et de Paris 


Nous publions ci-dessous des notes relatives à des réalisations récentes qui sont présentées, cette année, aux Foires 
de Lyon ou de Paris dans les domaines de la machine outil, de l'électricité, de l'électronique, etc. Ce compte-rendu sera 


poursuivi dans nos livraisons de juillet. 


TOURS H. ERNAULT-BATIGNOLLES 
Les Ets H, Ernauilt-Batignolles présentent 


une gamme complète de leurs machines comprenant 
1 tour à copier à cycles automatiques, modèle 
1 tour à copier de production, modèle OP, 
s tours parallèles, modèles AC et HN. 

Parmi ces cinq tours, dont les hauteurs de pointes son: :°s- 
pmctivement de 140, 170, 200 et 250 MM, quatre com rtent 
in dispositif additionnel à copier, équipé soit pour le cop:ige 
longitudinal, soit pour le copiage frontal. 

D'autre part, un nouveau modèle de tour universel, le tour 
M3 est présenté pour la prémière fois au public. 11 - c- 
tuellement d'un prototype dont la fabrication en série re 
entreprise d'ici quelques mois. 


leur vd 


Fr 1 


Maquette du tour Ernaul Batignolles, type M3 


Le tour M3 complète harmonieusement la gamme des tours 
universels AC et HN et doit parfaitement convenir aux u:ilisa- 
teurs qui recherchent une machine exceptionnellement robus- 
te et de grandes capacités (fig. 1). 

Si nous comparons en effet les caractéristiques du ‘our M3 
à celles du tour modèle 250 HN, nous trouvons 

une hauteur de pointes de 305 mm au lieu de 250 

un diamètre de passage au-dessus du banc de 730 mm au 
lieu de 

un diamètre de passagi 
mm au lieu de 330. 

De même, en ce qui concerne la broche de la poupée, 1$ 

trouvons : 
un alésage de 76 mm au lieu de 52, 
Un nez de 8" au lieu de 6 
Enfin, le fourreau de contrepointe présente 
un diamètre de 110 mm au lieu de 72, 
un cône Morse n° 6 au lieu de &. 


500. 


au-dessus de la coulisse de 280 


Bien que la technique des tours universels soit parvenue à 
un stade où les découvertes révolutionnaires ne sont plus à en. 
visager, il convient de noter que le tour M3 est muni des per. 


fectionnements les plus récemment trouvés dans ce domai 
Ce tour se compose en particulier d'un banc présentant une 
double cloison sous la glissière AV, et une double cloison <ous 
la glissière AR. Nous nous sommes rendus compte au rs 
d'essais pratiques réalisés en laboratoire que cette 1ispos; 


tion assure une résistance exceptionnelle aux efforts de fle- 
xion et de torsion que la machine doit supporter. Par ailleurs, 
pour relier la partie AV à la partie AR, nous trouvons un 


certain nombre de cloisons parallèles entre elles, et qui li: 


sent ainsi un très grand passage pour l'évacuation rapide des 
copeaux. 

Ce banc à été prévu pour recevoir, à l'avant et à l'arrière, 
deux glissières rapportées en acier nitruré, qui constituent 
des bandes de frottement pratiquement inusables. On remar- 
quera que la glissière AR est nettement plus basse que !a 
glissière AV, ce qui permet, pour la même hauteur de pointes, 
d'augmenter sensiblement le diamètre de passage au-dessus 
du banc. 

De plus, l'axe du banc a été avancé par rapport à l'axe 
des pointes, de manière à répartir plus justement entre les 
deux glissières les réactions de l'effort de coupe. 

La poupée constitue l'organe essentiel de la machine, du 
fait qu'il s’agit d'un tour monopoulie, l'arbre d'entrée de la 
poupée correspondant directement avec l'arbre du moteur prin- 
cipal. Grâce à cette formule, quelle que soit la vitesse d'utili- 
sation du tour, on peut disposer de la pleine puissance du mo- 
teur, soit 20 ch, ou même davantage, sans être limité par !e 
rendement des courroies. 

Dans la poupée se trouvent ainsi rassemblés les principaux 
organes de la boîte de vitesses et de la boîte d'avances, cette 
dernière n'ayant plus pour fonction que d'établir la ‘rans- 
mission entre la pouppée et les différentes barres. 


Au point de vue des vitesses, grâce à un seul couple sup- 
plémentaire, on a reussi à obtenir une gamme de 26 vitesses 
échelonnées entre 5 et tours par minute, l'échelonne- 
ment étant calculé suivant la raison 1,25. 

Par ailleurs, la poupée donne directement, sans faire inter- 
venir la tête de cheval, une gamme de 24 pas métriques éche- 
lonnés entre 1 et 13 mm et une gamme de 24 pas anglai:, 
échelonnés entre 28 et 2 filets au pouce, sans compter les deux 
gammes supplémentaires d'’avances rapides. Les avances lon- 
gitudinales et transversales obtenues au moyen de la barre de 
chariotage représentent 1/10 des pas précédents. Quand à la 
tête de cheval qui a toujours été un organe fragile sur les 
tours universels, son utilisation se trouve limitée à l'obtention 
des pas modules et des pas spéciaux. 


1 000 


La centralisation des principaux organes mécaniques dans 
la poupée a également permis de réaliser un graissage central 
qui est assuré automatiquement au moven d'une pompe loge 
dans le socle, sans que les opérateurs aient à intervenir. 

La broche, ainsi que arbres intermédiaires de 1 
poupée, sont montés sur roulements de haute précision; tous 
les engrenages de transmission sont, soit shavés, soit rectifiés. 
On est ainsi assuré de la haute qualité des travaux pouvant 
être effectués sur la machine. De plus, l'entraînement de la 
broche, en volée, est assuré par un montage flottant constitué 
par une douille indépendante de la broche et un joint « O- 
dam », ce qui permet d'obtenir des états de surface d'une qua- 
lité équivalente à celle qui est autorisée par la transmission 
A courrores. 

La commande des différents pignons baladeurs, qui permet- 
tent de modifier à volonté la vitesse de rotation de la broche 
et l'avance des chariots, est obtenue au moyen de cames qui 
rendem les manœuvres extrêmement douces et faciles 

D'autre part, la commande du train Norton incorporé dans 
l1 poupée est obtenue au moyen d'un levier extérieur, sans ou- 
cune ouverture risquant d'autoriser l'introduction d'eau ou de 
copeaux. 

Les autres organes de la machine ont également été étu- 
diés pour offrir la robustesse maximum et la plus grande ma- 
niabilité, Le tablier, par exemple, comporte, indépendamment 
des volants habituels, un destiné à commander di- 
rectemenmt le principal (marche AV, marche AR, ar- 
rêt). 


tous les 


levier 


moteur 
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Le démarrage du moteur peut être obtenu au moyen d'un 
dispositif étoile-triangle, soit au moyen d'une résistance sta- 
torique, le passage du régime de démarrage au régime normal 
s'eflectuant toujours automatiquement. Quant au freinage, 
il est obtenu par contre-courant, au moven d'un relais « Al- 
nico » qui peu être réglé à volonté selon que l'on désire avoir 
un freinage très rapide ou plus progressif 

Le tour comporte également une pédale qui permet dk 
stopper le moteur dans les mêmes conditions que le levier du 
tablier; cette pédale peut, dans un certain cas, être très utile et 
représente un élément supplémentaire de sécurité 


Cette machine qui, sous sa forme standard, comporte x 
tuellement un mandrin et une contrepointe à commande m: 
nuelle, a été conçue pour recevoir éventuellement de nombre» 
équipements hydrauliques. Un emplacement a été prévu à r« 
effet dans ie socle sous contrepointe pour loger ultérieurement: 
le groupe hydraulique d'alimentation. Ce groupe permettr 
aussi d'alimenter le dispositif additionnel à copier, qui = 
bientôt le complément indispensable de la machine. 

D'autre part, le modèle exposé à la Foire comportera 
dispositif destiné aux déplacements rapides et automatiqu: 
du traînard. 11 s’agit d'un équipement simple et robuste, con- 
titué par un moteur auxiliaire entraînant la rotation d' 
vis à double filet. Cet ensemble sera particulièrement apj 
cié lors du chariotage des pièces de grande longueur 


J.-P. MATHIEL 


FRAISEUSES ROUCHAUD 


La firme Rouchaud et Lamassiaude expose, en dehors 
ses fabrications maintenant bien connues de fraiseuses à 
cle automatique représentées par les types FH.128 - FH. 2x 
Duplex - FH. 168 et FH. 657, le prototype d'une nouve 
fraiseuse à levier destinée à remplacer les modèles précéd. 
ment construits par cette firme et de conception particu 
ment étudiée, en tenant compte des observations recut 
sur les centaines de fraiseuses à levier de cette marque 
en service. 


Les caractéristiques générales sont les suivantes 
course longitudinale : 400 
surface de table : 680 x 200 

- broche sur roulements coniques au cône SA. 40 

— puissance du moteur : 1,7 ch 

— poids : 700 kg. 

La gamme des vitesses de broche est particulièrement ét 
due pour une machine de ce type, puisqu'elle comporte 16 
tesses s'étageant de $o À 2 000 t/mn ; de plus la transn 
du moteur à la broche s'effectue sans aucun pignon, ce 4 
permet d'obtenir avec levier des surfaces beaucoup plus pr 
pres qu’à l'ordinaire. 

par levier, est don 
par un déplacement équilibré de la console (50 mm) à n'imp: 
te quel point du réglage de celle-ci, en utilisant les principe 
exclusifs de la construction Rouchaud qui ont été sanction 
nés par plusieurs années d'expérienc: 

Enfin, des soins tout particuliers ont été apportés aux ques- 
tions d'arrosage, d'évacuation du liquide et des copeaux, di 
même qu'à l'accessibilité de la partie électrique et à sa pro- 
tection. 


mm 


course verticale, commandés 


A. 
FRAISEUSES GASTON DUFOUR 
Les Ets Gaston Dufour présentent cette année leur noursau 


modèle de fraiseuse universelle permettant le fraisage horizon 


tal et vertical en même temps 

Cette machine permet de réaliser des gains de temps de 
travail considérables pour l'usinage en grande série, Cette mm: 
chine peut travailler soit en horizontal et vertical en mènmx 
temps, soit en vertical avec deux têtes cote À cote, pur 4 
Jonction d'une seconde tête, ou encore en vertical ou horiz 
ta! seul, en escamotant la tête universelle 

D'aspect massif, cette machine est très maniable. Toutes 
les commandes des avances sont centralisées à l'avant de la 
console le déplacement à main des trois mouvements, les 


déplacements automatiques et rapides ainsi que ceux de la té 


les fla-que 


verticale. Les commandes électriques ainsi que les voyants 
umineux de sont groupés 
le la console. 


contrôle également sur l'avant 


Principales caractéristiques 
Table de 1600 x 375 
Courses à main et automatique 


: broche horizontale. 
Course de la tête 


1000 x x 515 à l'axe de 


universelle 


mm 
Distance entre la table et le dessous de L1 broctu de la tête 
niverselle : 555 mm 
1S vitesses de broche de 12 à » so t/mn 
18 vitesses d'avances de 8 à 600 mm/mn 
1S vitesses d'avances de tête universelle de à mm/mn 
Avances rapides : 3,000 m 
Puissance : 12 ch ou 16 ch 
Poids : environ 4 000 kg 
A 
RECTIFIEUSE CENTERLESS 
BORDIER et GROMADZINSKI 
Les deux rectifieuses centerless. type F, monobloc, ave 


aliers « film intégral » et capacité standard de : à 120 mm, ex- 


posées à la Foire de Paris, travaillent l'une à l'enfilade 
‘vec contrôle continu de la cote « Etamic » et rattrapage asser. 
i de l'usure dt \ meule, l'autre équipée pour rectifier 
les boulons avec mécanisme de plongée à cevcl automatique 


t alimentation 


te 


Frs. 1. 
type E, monobloc, 


Rectifieuse centerless Bordier et Gromadzinski 


avec boîte de plongée à cycle automatique 


\vec la première, le calibrage automatipue réalise l'automa 
ticité complète du travail à l'enfilade de pièces courtes, qu'on 
peut éventuellement alimenter par une trémie où sont versées 
les ébauches en vrac. Pour les burres de grande longueur, ce 
calibrage automatique évite la retouche manuelle pendant les 
Où 4 minutes de passage 

Le cycle automatique réalisé dans conde rectifieust 
(avance rapide, avance de travail, étincelage, recul et éje 
tion) et obtenu à partir d'une boîte mande autonome 
issurant une cadence maximum et régularisant le travail de 
la meule, ce qui évite de brûler le métal 

Ces deux exemples illustrent “eflor poursui par cette 
hrme pour rendre le travail de rectification centerless plus 
rentable (élimination des temps morts de réglage, alimen'a 
 semi-automatique ou même entierement ‘utomatique 


la série le permet) 


Les améliorations dont ces machines ces 4er 
antées concernent ite iutomatique 
de la commande de la meule d'entrainement, la friction de 
sécurité, largement prévue, la possibilité d'adaptation d'u 
extracteur magnétique des boues, l'ampéremètre d'appréria- 


on de la charge de |x machine; la possibilite 


d'équilibrer dy 
por te meule 


P, 


| 4 
/ 
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MACHINE A RECTIFIER LES GLISSIERES 
SCHMALTZ A. P. F. 


Cette nouvelle machine rectifie rapidement et avec préci- 
ion des surfaces de guidage, douces ou trempées, sur des 
pièces de formes diverses et de grandes dimensions. Le ta- 
bleau 1 donne les caractéristiques techniques de ces machines 


qui s'exécutent en quatre dimensions. Leurs particularités de 


truction sont les suivantes : 
Leur forme « portique » avec colonnes, traverse mobile 
traverse fixe renforcées, leur confère une robustesse à toute 
La table se déplace sur les glissières doubles en ‘+, du 


ba vec une vitesse réglable qui peut atteindre 30 m/mn. 
Pour de: longueurs rectifiées jusqu'à 4 mètres cette table est 
ommandce par dispositif hydraulique (cylindre sur table et 


— Toutes les pièces tournantes ;ont lubrifiées automati- 
quement sous pression. La pompe du iiquide d'arrosage amène 


| 


Fi. 1 Recti 
fication d'un banc 
de tour 


+60 - 


oompe en arrière du banc). Pour les longueurs supérieures ; 
le mmande se fait par groupe Léonard. 
| celui-ci jusqu'à la buse de projection de chaque poupée porte- 
Li meule et du dispositif de profilage. 
comporte des glissières avec surfaces de gu.lage 
\ poupée porte-meule principale (HS). Les dé- 
glables dans les deux directions sont comm."1és 
it (moteur et pompe sur traverse). Deux p 1m- 
nt prévues suivant qu'il s'agit d'une re ifi- 
AT le profilée ou d'une rectification plane normale. 
t boutons-poussoirs suspendu à une poten: il- pe 
de les déplacements. Près de la poupée porte- - 
pale, se trouve une poupée porte-meule lat :ale Fc. 2. Recti 
N.S.) orientable de 60° de part et d'autre de xe fication d'un banc 
et commandée par moteur. Le positionnement des : u- de tour revolver _— 
ut être manuel ou automatique. 
e poupée porte-meule latérale à déplacement automati- 
ar moteur peut être montée sur une ou les deux colonnes. SR 
des rectifications de pièces très minces, cette poupée 
descendre au-dessous du niveau de la table. Cette poupée 
aflecter deux formes différentes SS:1 ou SS2 suivant qu'il 
git de la rectification de surfaces verticales, horizontales, 
“ inclinées jusqu'à une largeur de $so mm ou de surfaces Une pompe à huile supplémentaire assure à l'arrêt le ver- 
erticales larges rouillage de la traverse sur les glissières verticales des colon- 
nes. Cette pompe assure en outre le 
laur EAU EL — CARACTÉRISTIQUES DES FRAISEUSES SCHMALTZ débit d'huile nécessaire au réglage 
de la vitesse de déplacement du 
Caractéristiques Unités APF 1] APF 2 apr3lapra dispositif de taillage de meule situé 
sur la poupée porte-meule principale. 
Ce dispositif peut tailler la meule 
Leegurs mm 800 | 1000 | 1250 | 1500 cylindriquement ou la profiler suivant 
Pasege outre mm 1050 | 1250 | 1500 | 1750 une forme quelconque. Le diamant 
Longueur rectifiée (plus grande sur commande) mm 1500 à 8000 se trouve toujours en position de 
pre tifiée ait 1000 travail pendant la rectification de telle 
façon qu'il est facile d'exécuter très 
Poids maximum de la pièce ..................... kg | 8000 rapidement le retaillage de la meule 
Poupée porte-meute principale (HS) | au cours d'opération. 
Dimensions de la meule mm 10) Q) 600 100 1° Rectification d'un banc de tour 
Vitesse de rotation t/mn et 1100 (fig. 
Angle maximum de proilage à la ace réglage de 60 Entrepointes du tour : 2000 mm 
. Longueur du banc : 2780 mm 
Poupée porte-meule auxiliaire (NS) | Quantité de matière à enlever : 0,2 
mm 175 X 55 à 0,3 mm 
Vitesse de rotation t/mn 3000 Rectification de 2 prismes en vé 
Diamètre de la broche men @ 100 de 2 glissières plates 
de 2 glissières infé- 
Poupées porte-meule latérales (1 ou 2) rieures 
Réglage en positions verticale et horizontale mm 900 V — 250 H 3 de rectification Los 
ns anc non trempé : 240 "minutes 
Orientation degre de l'horizontale Banc trempé 360 minutes 
Poupée oscillante Largeurs de salon rectifiée mm 50 
ss 1 / Meule boisseau mm O 175 %X 55 2° Rectification d'un banc de tour 
Vitesse de rotation t/mn 3000 revolver (fig. 2) : 
Poupée non | Meule boisseau mm | O 315 Longueur des glissières : 1 550 mm 
oscillante SS2 ; Largeur rectifiée mm jusqu'à 310 Quantité de matière à enlever 
0,3 à 0,5 mm 
Poupée porte-meule principale Hs 18-25 | 22-30 Rectification de 2 prismes en vé 
» , auxiliaire NS | L 2 surfaces inférieures 
Puissance - » latérale SS 1 à 4 1 surface latérale de 
c 
- latérale SS 2 10 
mote ‘emps de rectification 260 minu- 
15 
Pour moins de 4 m de long vostiéiée 12,5 ra. 
Pour plus de 4m de long. rectifiée 15 20 PE 
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PRESSES, 
MACHINES A FORGER ET REFOULER BLISS 


PRESSES 


Les Ets Bliss Co présentent quelques-unes des nouvelles pres- 
ses construites dans leurs ateliers de Saint-Ouen. 

Les presses exposées sur le stand sont des presses mecan- 
ques de types « standard », col de cygne et arcade 

Depuis quelques années, Bliss réalise des presses en acier 
soudé, suivant les conceptions perfectionnées aux Etats-Unis, 
s'appliquant plus spécialement aux presses de grandes dimen 
sions et montées à deux bielles. 


— Presse n° S1-150 (fig. 1) Cette machine, exposée, r: 
présente un modèle de toute une série de presses à une bie! 
le, du même type, à simple harnais d'engrenages (non jum 
lés), modèle construit en France d'après les normes J.1. 


1 Press 
Bliss n° St-1%0 


bâti du type « assemblé » : le chapiteau, du type « caisson » 
est largement dimensionné, la surface d'appui du coulisseau 
est égale à la surface de la table, le coulisseau est équilibré 
pneumatiquement; la lubrification est assurée par un disposi 
tif de graissage centralisé. Cette machine est équipée d'un 
embrayage à friction, à disque dans le volant, conjugué 
un frein automatique également À disque l'ensemble est À 
commande électro-pneumatique par boutons-poussoirs 


— Presse à col de cygne n° 23 1/2 P.EF (fig. 2), à engre- 
nages, puissance 90-100 tonnes, dont la force, très étudiée, as- 
sure une grande rigidité et autorise le montage d'outillages 
d'un grand encombrement ; elle est équipée de l'embrayage 
électro-pneumatique grande souplesse, nécessaire 
sur les presses d'un tonnage él Cette machine est présentée 
avec coussin pneumatique et graissage 


21 P EF, montée 


menage à 


assurant une 
centralisé 


embr LA] 
rouleaux 


Presse Col de cygne n 
ge électro-pneumatique et équipée d'ur 
à rochet, type 75 x 125 x 200 
roissement de produ 


L'amenage à rouleaux permet un à 
alimenté par 


tion, chaque coup de presse étant utilisé ; il est 
un dérouleur-redresseur 


avec embrayage 


Presse col de cygne n° 20 P, à volant 
dis- 


positif type E-76, à clavette tournante, à contre-coup et 


positif de sécurité, équipé de l'appareil spécial de changement 
pide d'outil de presse, conçu par les Ets $.C.E.M.L., préco- 
isé par les méthodes de production du Centre technique d'E- 
udes de Production de Paris. 
MACHINES A FORGER ET MACHINES DIVERSES 

La machine horzontale à forger et à relouler, exposée, 
est le modèle FH:180, qui admet des barres jusqu'à un dia- 
mètre de 40 mm. 
aux tonnes 


— Force de serrage mâchoires 72 
— forme de frappe 108 tonnes 


Les pièces simples se forgent en une opération ; les 


ièces plus compliquées en deux ou trois opérations consécu- 
ves et en une ou plusieurs chaudes 


Presse à col de evene Miss n° 2112 


barre, on peut 


Après le façonnage de la pièce au bout de la 
la presse, 


employer la cisaille qui se trouve sur le côté droit de 


pour séparer la pièce forgée de la barre 


Des machines À Bliss 


de barres depuis 25 mm jusqu à ss mm 1! son 
nies avec des dispositifs de sécurite 


Bliss 
couper, 
tors de moteurs électriques, machines pour 
métalliques, etc..., éléments de laminoin 
fabrication américaine d matéri 
sont 


diamètres 
t toutes four 


forger existent tous 


press ‘tiques de 


construit également de- 
a grande vitesse, des encocheuses pour rotors et sta 
fabrication des 
complétant 


boites 
lont les man 


unsi Îa 
stand 


quettes exposées sur le 


réduite du stand me presenter 


La superficie 
ulement de: 


in nouveau dérouleur-redresseur permu 
bobines de feuillard @ 1 000 mm 
le bande 200 mm 
tement presse, sans l'intermédiairs 


largeur 


dire 


mentant 


épaisseur mr 


d'ur 
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LA TELEMECANIQUE ELECTRIQUE 


Après avoir exposé à la Foire de Lyon, La Télémécanique 
Electrique, comme les années précédentes, à prévu égalenient 
une importante participation à la Foire de Paris. 

Son stand comprend plusieurs parties 

La plus importante est consacrée au matériel à destin ion 


industrielle : on y trouve.un aperçu de la gamme des ac- 
teurs (allant de 8 à 2 7530 ampères), ainsi que des app rrils 
tels les relais auxiliaires industriels, entrant dans la cor: posi- 
tion des équipements. Ces relais qui autorisent jusqu'à gt 
millions de manœuvres permettent d'obtenir une grande m- 
plicité de tous les schémas de commande. Les équipement : or- 
malisés seront présentés dans une nouvelle formule d.  of- 
frets d'aspect identique, en modèle protégé et en mode. n- 
che, 

On voit également un tableau pour contrôle centr ä 
contacteurs montés sur chariots débrochables, solution Q ro- 
cure une très grande facilité d'accès et d'inspection 

La deuxième partie du stand est réservée au matéri La- 
nalis », qui comprend trois types de canalisations électrique 
préfabriquées : « Transport de Force », « Universel », : Lu 


Ces canalisations permettent l'alimentation de nm. hi- 


mière 
nes qui sont mises en fonction à différentes heures + ! ir- 
nee, 

Enfin, la troisième partie du stand forme « magas: lis- 
tributeur officiel » qui contient tout le petit cmé- 
canique servant aux électriciens petits installateurs : n- 
deurs DRT 8 et DRT 16 selon leurs diverses : 6, 
petits contacteurs disjoncteurs dits D.M.T., et démar: ic 


cessoires, elc... 
Signalons que les DRT $ exposés se prêtent à la « n 
de trois fils ». 


COMMANDES ELECTRONIQUES HEWITT: 


Cette firme réalise des dispositifs de command: \i- 
ques dans les domaines industriels les plus divers. 

Nous citerons en particulier 

— Un variateur de vitesse électronique pour une ale-cuse 


Cornac, qui met en œuvre un mMmoieur à courant inu de 
1,5 ch, 3 000 t mn; l'alimentation est réalisée par une oule 
\ vapeur de mercure, La gamme des avances ainsi réalisre va. 
rie sans discontinuité de 4 à 240 mm/mn ; on atteint l'in- 
termédiaire d'un double embrayage électro-magnétique, e vi- 
tesse de déplacement rapide de 1: 500 mm/mn. Le positionne 


ment de la table ou de la tête de l'aléseuse s'eflectue à 
0,01 

L'ensemble de l'appareillage est contenu dans une petite 
cabine pouvant être placée à quelque distance de l'al:--use, 
tandis que la commande s'effectue depuis un pupitre amorible 

Le reproducteur optique Air Hiquide, qui permet l'oxy ou- 
page automatique de pièces d'après des dessins exécutés à 
l'échelle 1/1. 1 suffit de surcharger sur le dessin le contour 
à découper par un trait d'encre de Chine dont l'épaisseur tient 
compte par ailleurs de la largeur de la saignée pratiquée par 
les chalumeaux. 

L'entraînement, réalisé par une molette tractrice et dir: :tri- 
ce, met en œuvre deux dispositifs : l'un, agencé en variateur de 
vitesse asservi, permet d'adapter la vitesse de découpage à 
l'épaisseur de la tôle ; le second, constituant le reproducteur 
proprement dit, permet d'orienter le plan de la molette sui ant 
ln tangente au contour à découper, grâce à la mise en œuvre 
d'une cellule photo-électrique et d'amplificateurs électroniques 
convenables. Ces équipements n'utilisent que des moteurs 
fractionnaires alimentés par des thyratrons à cathode chaude. 

Les reproducteurs optiques ainsi réalisés sont relativement 
simples et susceptibles d'un amortissement rapide sur les ma- 
chines d'oxycoupage dont ils étendent la gamme de possihi. 
htés. 

— La machine universelle à usiner de la Cie Electro. Méca 
nique, qui à été conçue pour exécuter d'une manière automa- 
tique les pièces fabriquées en très petites séries en supprini int 
pratiquement les opérations de reprise. 

L'équipement électrique qui a été réalisé comporte 

Trois variateurs de vitesse asservis (avances et broche. 
un ensemble de contacteurs assurant l'intervention automati- 
que des moteurs auxiliaires, et un jeu de relais assurant, par 


(") Voir également la présente livraison page 138. 


voie électrique, l'ensemble des interverrouillages nécessaires 
ainsi que le fonctionnement de la machine suivant certains cy- 
cles automatiques d'opérations. 


Fc. 1. — Vue générale de la machine à usiner 


de la Cie Electro-Mécanique. 


Cette machine est également pourvue de dispositifs de posi- 
tionnement au 1/100 de mm (par piges ou règles graduécs 
munies de lecteurs optiques). Elle a donné lieu à une exploita- 
tion industrielle intéressante et préface les machines automati- 
ques à mémoire mentionnées par la littérature la plus récente. 

L'asservissement de moteurs de tréfilage, pour le compte 
de l'Office technique des Tréfilés, à également donné toute 
satisfaction. 


Fiac. 2. Vue de 
mercure 


la cabine des redresseurs à vapeur de 
utilisés sur la machine. 


Les moteurs, à courant continu, entraînent chacun l'une des 
cages d'un banc de tréfilage, et l'asservissement à été obtenu 
en agissant sur leur courant d'excitation. La régularité des 
boucles tormées par le fil entre cages successives évite des ruo- 
tures préjudiciables à la productivité du dispositif de tréfilage. 
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ATELIERS DE CONSTRUCTIONS ELECTRIQUES 
de CHARLEROI 


A.C.E.C. extrème- 
ment étendus, aussi bien dans l'électrotechnique que dans 
l'électronique ; nous nous bornerons surtout à donner une 
idée d'ensemble de ces dernières, avec quelques réalisations 


Les domaines d'activité des sont 


Tachymètre électroniqi 


Motor: 


d'un mu 


Commande de moteurs à vitesse variable : 14 
un ensemble statique permettant l'alimentation 
à courant continu à partir d’un réseau alternatif ; le Mi 
genel au contraire est un groupe Ward-Léonard classiq 
mais avec commande électronique de 
l'excitation de la génératrice. Les deux 
ensembles sont présentés en armoires 
compactes. 


Commande électronique de soudeuses : 
Ces dispositifs à ignitrons permettent la 
détermination des cycles de 
ils peuvent être synchronisés ou non 
avec le réseau, et compôrter exclusive- 
ment des tubes électroniques en lieu et 
place des relais électromagnétiques 


soud ge 


Générateurs de radiofréquences Die 
lorel (fig. 1) utilisant les pertes diélectri 
ques pour le collage des contreplaqués, 
séchage de noyaux de fonderie, 
chauffage de matières plastiques 
appareils Inductorel, au contraire, utili 
sem le chauffage par induction pour la 
fusion, le brasage ou les traitements 
thermiques. 


Réglage en charge de la tension de 
transformateurs : L'appareil à thyratrons 
Régulorel présente sur les appareils mé- 
caniques les avantages d'un réglag 
continu et en charge, de l'insensibilité, 
de la temporisation des commutations, 
et de la tension d'équilibre 


électroni 


bien 


Compteurs et tachymètres 
ques : Ces appareils, conçus 
pour l'usage industriel que pour le labora- 
toire, sont fondés sur le principe des basculeurs électroniques, g 
néralement associés en décades Les cadences de omptlage 
peuvent être très rapides (jusqu'à 10° impulsions par se 
conde). Les prin ipales applications pratiques somt les comp 


teurs d'impulsions, utilisés dans les recherches nucléaires, les 
récompteurs pour le remplissage ou l'emballage, et enfin les 
hronomètres ou lachymètres électroniques; ces derniers ré- 
-ultent de l'association d'un compteur électronique de rotations 
ct d'une minuterie. (fig. 2) 


Relais photoélectriques associant, dénomination 
Photorel le système optique, la cellule, 
et l'amplificateur à un étage pour 
effectuer la commande directe d'un cir- 
cuit. 


sous La 


Contrôle non-destructif et ultrasons : 
Le principe magnétique est utilisé dans 
les appareils Polyflux pour examen ma 
gnétoscopique de métaux ferreux, et 
dans les mesureurs d'épaisseur de pa- 
rois et de revêtements Les appareils 
Echosonel permettent le contrôle par 
écho ultra-sonore, de 500 khz à $ Mhz 
Ils comprennent l'émetteur et le récep 
un grand choix de palpeurs à 
quartz, métalliques et turgescents. Le 
générateur industriel d'ultrasons, typx 
UI 1000 M 23 utilisant un transduc- 
teur magnétostrictif à canne, est spécia- 
lement conçu pour l'irradiation de liqui- 
puissance est 


teur, et 


des en bacs : sa 
1 kW. 

Réalisations électrotechniques : Nous 
pouvons remarquer dans ce domaine 
des groupes changeurs de fréquence ro- 
tatifs de construction monobloc ; les 
puissances peuvent atteindre 300 kVA, 
et les fréquences 10 000 Hz. Ces appa- 
reils peuvent être utilisés pour la forge, 
les traitements thermiques et même Îles 
fours de fusion 

Les transformateurs présentent 
une solution intéressante pour les réseaux 
de distribution, en raison de leur lé- 

jéreté, de la sécurité due À l'absence d'huile, et de la possi- 
bilité d'installation en un lieu quelconque, et même à l'ex- 
‘rieur. 

Leurs puissances varient de 50 à 5 000 kVA. 


secs 


Générateur haute fréquence utilisé pour le galbag 


et le collage de pannenux contreplaqués 


Signalons en 


Eclairage fluorescent et tubes à rayonnement 
intidéflagrants 


particulier les appareils étanches, les appareils 


pour milieux explosifs, et les tubes germicides 
A 
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LE NOUVEAU CONTACTEUR SERIE K DE LA CIM 


L'utilisation de plus en plus étendue des contacteurs dans 
l'industrie a donné lieu à une compétition très vive, à la fois 
pour l'augmentation des performances de ces appareils rt jour 

\ réduction de leur prix de revient, des frais d'insta 
de l'entretien. 

Le contacteur K, dernier-né de Ia série « Contacem ». ré 
pond aux divers impératifs exigés de ces appareils 


sécurité absolue de fonctionnement et performance- ‘le 

facilité de branchement et d'entretien, malgré un encom 
rement réduit, 

aspect esthétique de l'appareil, 

possibilités multiples permettant la réalisation de sch: as 


omplexes de protection et de signalisation. 

Le pouvoir de coupure à été accru par une grande vi! «se 
iverture (une période environ), et le cloisonnement des :of- 
de soufflage allongeam les lignes de fuite ; l’apparc:. 20 

mpères peut couper plus de 600 À sous 550 volts, soit plus 


de 550 kVA en triphasé. 


Fig. 1. Coffret à 
contacteur BK. Do 
cument (re Electro 
Mécanique 


L'utilisation des appareils est possible sans restrictions pour 
toutes tensions jusqu'à 550 volts. 

Le montage flottant des circuits magnétiques fixes et bi- 
les, ainsi que des contacts, contribue également à la suppres- 
sion des étincelles et des risques de collage à la fermeture 

Les relais thermiques, à bilames empilés et à chauffage di- 


rect, permettent le démarrage normal d'un moteur en court- 
cireuit, tout en étant capables de déclencher en moins de 10 
de seconde pour une surcharge de l'ordre de quinze fois ‘in- 


tensité de réglage; ils peuvent supporter, sans déform. on 
permanente, une intensité transitoire égale à cinquante fnis 
cette dernière. 


œ 


Le réglage peut être extrêmement précis (45%), gr: à 
un dispositif de vis micrométrique et une gamme larg. nt 


échelonnée de relais de calibres différents. 

Les pivots et paliers, en matières plastique de grande ::-1s- 
tance au frottement, permettent d'assurer les cadence: nor- 
males de $00 manœuvres à l'heure. Les cadences admissiles 
dépassent 3 000 manœuvres/heure et les appareils sont gar:..tis 
mécaniquement pour plus de 10 millions de manœuvres, ins 
usure appréciable. 

Le dispositif de réarmement par microcontact empêche le 
maintien de la fermeture sur un défaut, et laisse disponible 
un contact de signalisation en cas de déclenchement F ou- 
tre, quatre contacts auxiliaires peuvent être adjoints pour !°s 
verrouillages, asservissements, etc l'appareil est éga at 
prévu pour l'utilisation avec relais ipsothermes équipant les 
moteurs de la série « Tenacem ». 

D'autres dispositions constructives assurent la robustes: de 


l'appareil, et simplifient son installation et son entretier Le 
bloc fixe et le bloc mobile sont en matière thermodurcissitile 
anti-choc, et ce dernier se démonte par simple pression. || en 


est de même des contacts mobiles et du raccordement éle-tri- 
que de la bobine d'attraction. L'appareil se démonte, et se re- 


monte pour révision en moins de trois minutes, à l'aide d’un 
simpre 

Le boîtier standard, en deux parties, comprend quatorze 
trous déf idaptables à tout mode de raccordement, et 
permet une accessibilité parfaite à toutes les pièces. 
du couvercle assure l’encastrement des boutons de 

qui les soustrait à toute manœuvre intempesti- 


La forme 
commande, « 
ve. 

L'appareil est actuellement présenté en deux calibres : 20 


ampères el 40 ampères. 
C. A. 


USINES DIELECTRIQUES DELLE 
(Terr. de Belfort) 


Cette firme est bien connue pour ses réalisations dans le do- 
maine des isolants électriques. En dehors des fabrications 
classiques (micafoliums, micanites, vernis divers) signalons 
quelques produits intéressants 

— les isolants classe H pour hautes température (180°) déri- 
és des silicones avec fibres de verre ou mica ; ils comprennent 
principalement des stratifiés (silirite), des isolants souples 
(vetronite, vetroflex) et des vernis d'imprégnation. 


— les isolants à base de Samica, produit reconstitué à partir 
du mica pur sous une forme comparable au papier ; les 
Samicanites et Samicaloliums se caractérisent, par rapport 
aux produits ordinaires, par une plus grande rigidité diélec- 


trique et une meilleure homogénéité. 


les polyesters, isolants classe B, caractérisés par une bon- 
ne tenue À l'humidité, une bonne résistance mécanique et 
d'excellentes caractéristiques en haute fréquence ; ils existent 
en rubans, vernis, stratifiés et sous forme de pièces moulées 


DE COMMANDE MECALECTRO 


Ce constructeur attire l'attention sur ses fabrications d'élec- 
tro-aimants à noyau plongeur, fonctionnant sur courant alter- 
natif. Ceux-ci sont devenus de véritables éléments de machi- 
nes qui permettent de résoudre d'une manière très simple 
es problèmes de commande les plus divers, souvent en asso- 
iation un montage électronique. 

Les principales caractéristiques sont 


ELECTRO-AIMANTS 


aver 


Réalisation mécanique robuste, en particulier pour les 
appareils blindés intégralement protégés. 
Facilité de montage grâce aux bornes dont ils sont 


munis. 
Entretien réduit par l'utilisation de bagues auto-lubrifian- 
tes rendant le graissage inutile. 

— Dash-pot À air d'une efficacité constante 
chocs. 

Une gamme très large assure des efforts utiles variant de 
446 à 57,5 kg ave: courses croissant de 2 à 6 cm; les 
modèles de grande puissances sont alimentés en triphasé. Les 
appareils sont présentés sous forme blindée, abritée ou proté- 
des modèles nus à incorporer existent pour les petites 
Des exécutions pour ambiances spéciales ou tro- 
livrées sur demande. 


évitant les 
des 


geée 
puissances 
picales peuvent être 

Les applications sont des plus diverses machines-outils, 
machines automatiques pour le moulage, l'alimentation, ma- 
tériel hydraulique et appareils de levage, électronique et ser- 
vomécanismes, machines d'imprimerie, etc. 


Rappelons en dehors de cet appareillage quelques autres 
fabrications classiques interrupteurs fin de course blindés, 
combinateurs universels permettant de réaliser rapidement et 
sans outillage un schéma absolument quelconque, control- 
lers inverseurs pour moteurs asynchrones, et un modèle pra- 
tique de prise de masse magnétique pour soudage à l'arc. 


C. A. 


ATELIERS DE CONSTRUCTIONS ELECTRIQUES 
DE DELLE 


Une évolution intéressante se manifeste de plus en plus dans 
la distribution de l'énergie électrique. Le matériel protégé pré- 
fabriqué, dont l'emploi tend à se généraliser depuis quelques 
années, permet en effet de multiplier les postes haute tension 
et de les placer au cœur même des ateliers, en évitant totale- 
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ment la construction de locaux spéciaux: des économies corsi- 
dérables sont ainsi réalisées 

Cet équipement comprend, sous la dénomination « Norma. 
blocs », des entièrement métalliques aux dimensions 
unifiées, et pouvant s'assembler facilement entre elles elles 
sont entièrement fermées et dispensent de tout scellement ou 
fondation. Chacune remplit une fonction déterminée 
(interruption, protection HT ou BT, transformation, comp- 
tage, etc). 

Les impératifs de 
d'isolants incombustibles 
quartz, ou au Pvyralène, et disjoncteurs secs du type « Rup- 
tair ». Des fermetures inviolables évitent tout accident au per- 
sonnel mon qualifié, et des contacteurs ou disjoncteurs « dé 


cellules 
d'elle » 


sécurité ont conduit à Ia généralisation 
transformateurs dans l'air, dans le 


brochables » facilitent l'entretien 

Enfin, des éléments spécialement conçus pour l'utilisatior 
extérieure permettent d'étendre le champ d'application, tant 
dans l'industrie que dans les distributions rurales. Pour to 
tes ces raisons cet équipement a reçu un accueil favorable 
plus de mille Normablocs sont déjà en service dans l'industri 
automobile. 

Le disjoncteur HT Orthojecteur qui a acquis depuis plu- 
de vingt années une grande notoriété dans la plupart des re 
seaux mondiaux a encore été perfectionné. 

La nouvelle série HPGE se distingue par un 
gement des parties auxiliaires du disjoncteur, dont 
brement et le poids sont ainsi réduits 

Les performances ont également été améliorées par la pr 
sence de deux pots de coupure séparés par un intervalle, et 
déplacement de haut en bas de la tige mobile, qui permet 
coupure définitive dans l'huile Ces appareils disp 
sent également d'un dispositif de réenclenchement automatia 
ultra-rapide. 

Des essais très sévères, eflectués en grande partie au labor 
toire de la firme, ont confirmé les qualités de ces appareils 


C. A 


notable all 
l'encon 


fraîche. 


LA PEINTURE A SOUDER EPATAM 3 311 
Pour réunir deux pièces de métal par soudure à l'étain 
souvent nécessaire de recouvrir préalablement les surface 
souder d'une mince couche d'étain ou d'alliage 

Pour de petites pièces ceci peut se faire par immersion 
un bain de métal fondu, ce qui nécessite un certain mat 
[1 est plus pratique d'étamer à la main. C'est même néces 
quand il s'agit de grandes pièces. 

Cet étamage se fait sans difficulté ave: 
Epatam. C'est une composition stable et 
pulvérisé qui se présente sous une forme 
ment homogène. Elle peut être diluée avec son 
on peut même aller jusqu'à 75 % d'eau. 

L'application peut se faire au pinceau ou au 
obtient de bons résultats même sur des surfaces 
sales et graisseuses. [| n'est pas nécessaire de décaper; si 
métal est oxydé ou rouillé, un coup de brosse métallique suf 
fit. 

On chaufle ensuite avec un chalumeau, un fer à souder ou 
dans un four. On arrête le chauffage dès que la couche fon 
due se répand sur le métal. Pour enlever les particules noires 
qui remontent à la surface, on essuie avec un chiffon propre 
ou encore on lave à l'eau dès que la pièce est refroidi 

La peinture à souder Epatam supprime l'emploi des acides 
dans les ateliers, même pour l'étamage au bain, où elle peut 
servir de décapant; dans ce cas on dilue un volume de pein- 
ture dans trois volumes d'eau. 

Elle donne de bons résultats sur tous métaux — sauf l'alu- 
minium — y compris les aciers inoxydables, sur lesquels elle 
donne d'excellents résultats. Ne nécessitant pas de main-d'œuvre 
spécialisée, elle permet de réaliser des économies de temps et de 
matière et cela dans de bonnes conditions d'hygiène et de 
propreté. 

La peinture à souder peut se faire à partir d'étain pur 
d'alliage de soudure étain-plomb f Essex 


Elle est fabriquée à 
(Grande-Bretagne) par la Perdeck Solder Products en 15 
ciation avec 


étan-p 


la peinture 
concentrés 


remeuseé 


pistolet { 
légèremu 


Whitemetal Smelting Co et 
France par C.O.F.R.A.L.M. Elle est agréée par le Ministère 
britannique de l'Air, et en France par la Direction des Etudes 
et Fabrications de l'Armement, le Gaz de France, la S.N.C.F., 


R. J. B. 


représente: en 


PIGES G.B.G. 

Au-dessous du diamètre 10 mm il n'existe pas d'appareils à 
ecture directe précise, Il ne reste que des movens de compa- 
raison à une référence donnée, donc avec une double chance 
‘erreurs. 

En raison de ses travaux personnels, la société G.B.6G. 
sit conduite pour contrôler de tels alésages à lancer cons- 
mment de petits tampons pour chaque moyen coû- 
ix, qui, de plus, ne permettait pas de contrôler des alésages 


tre eux. 


Frc. 1 Exemple d'utilisation des piges 6 HG 


miges de on- 
diamètre 
progressiot par 


Cette société a donc lancé une fabrication de 
‘le partant du diamètre 1,9% et 
,05 avec une tolérance + 
100, et a ajouté à cette 
ux cotes maximum de H> 
mètres c'est-à-dire 2, 4, 4, 5, eu 10, 
ce qui 
ueur progresse ave ‘ 


allant usqu'au 
12 et u 


série les ints 


diamètres orrespon 


pour les diamètres ronds en mil 


série dk dont l: 


piges, 
mm 
nickelé, portant 
ntables et per - 
d'entr 


tout 


donne tout ur 
diamètre de 28 à 6 

laiton 
dém 
le contrôle 


Ces piges comportent une tête en 
etes sont 
piges pour 
l'aide de ues-étalon ou de 


lésignation du diamètre; ces 
ettent 


xes sans 


ainsi l'usage de ces 
gene, 


itre moven de mesure, suivant la précision recherchée 


A 


APPAREILLAGE DE MESURE 
CHAUVIN ET ARNOUX 


des fabrications de cettr 


manifestent 


La grande diversit permet 
d'observer les tendances qu st 
le l'appareillage 

La recherche d'un matériel 
formule du « tout incorporé » qui s 
de mesure, les ohmmètres et les 1ppareils multiples ; il en est 
de même pour les dispositifs anti-choc et les enveloppes métal 
liques des appareils portatifs 

La « miniaturisation » gagne égaleme 
préjudice pour la lisibilité, grâce aux équipages À grande dé 
viation. 


dans l'évoluti 
simple et robuste a conduit à la 


retrouve dans les ponts 


1t du terrain, sans 


Citons parmi les réalisations intéressantes 

le Néo-Super, nouveau contrôleur universel de poche, de 
présentation nouvelle incassable: sa résistanc: 
10 000 ohms par volt. 

— le Polytron, combiné portatif à usages multiples, dont 
les nombreux calibres permettent de couvrir les gammes de 2 
microampères À 15 ampères, et de 4 milli volts. 
Un dispositif de sécurité limite les « fausses 
manœuvres. 


interne est de 


à 1 000 


onséquences des 


ippareils de 
nception étu- 
extérieurs, et 


precision 


les M Compact 0,5 sont des 


classe 0,5 UTE, de prix modique grâce à une « 
diée. Ces appareils sont insensibles aux champ 
également utilisables en alternatif (fig. 1) 

— le contrôleur de terre 
précise à un problème délicat 


apporte une solution simple et 
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Il nécessite pus de source extérieure et permet des ‘ 
10,1 ohm près sur des résistances de quelques ohms, que 
soient terre auxiliaires. L'apparei nou 
d'une manière robuste pour le transport. 


les résistances de 


Pro. 1 
rells de 
Compact 0 vec 
transtor: ur 
d'intensite 


le Pyroptique est un pyromètre à disparition de filamernt où 
wtifice permet d'eflectuer simultanément la visé: la 
ecture de température. L'appareil est de plus très mania et 


le relais industriel GK à hautes performances, créé i! y a 


Amplidyne Il pos 


deux ans, utilise un circuit magnétique « 
sède une grande rapidité de réponse 

Le modèle MK est analogue mais de calibre plus faible, 
tandis que le relais MT4, étudié pour la Marine, est insen- 
sible aux vibrations et résiste À des accélérations atteignant 

BARDAHL DANS L'INDUSTRIF 

Bardhal ajouté à raison de 10 % aux huiles de lubr tion 
forme sur les surfaces métalliques en friction un film extré 
mement tenace et pratiquement inarrachable dans les di 
tions les plus difficiles d'utilisation, aux températures extré- 
mes, sous des charges élevées, aux plus grandes vite fl 
ne s'égoutte pas et évite les usures consécutives À la remise 
en marche après un long arrêt. On peut ainsi espacer si 
lérablement la fréquence des révisions et réduire d'i CON 
très importante l'énergie consommée 

L'adjonction de Bardahl aux huiles de coupe augmente la 
production, prolonge la vie des outils, donne un mei fini 
ux pièces fabriqués. 

Des résultats extrêmement intéressants ont été obt sur 
e point, tant sur les métaux durs vciers réfractaires ti- 
tane, au nickel chrome, inoxydable, que sur les allia, lé. 
vers ou métaux difficiles À traiter aluminium, mag un, 
ou cuivre. Ce produit n, en eflet, ln propriété d'éviter que les 
copeaux ne collent sur l'outil 

Dans les vpérations de coupe, estampage, emboutissage,, il 


prolonge l'usage des poinçons et des matrices en évit les 
wrrachages de métaux et en réduisant la charge impose 
pièces 


En dehors de ses qualités de dégrippant, Bardahi ge 
d'une manière durable pendant le stockage les pièces es 

La graisse Bardahl « Tous Usages » présente u sis- 
tance particulière uux températures extrêmes (point goutte 
177* C et point de congélation 29° C) et une excellente 
tenue à l'eau 


OUTILLAGE ELECTRIQUE PORTATIF DE PRECISION 


On prut sun de ln soviété Perles le matérir|! 


LE L 

Pistolet électrique à percer 
t/mn 

Pistolet électrique à percer (o à 8 mm) avec deux vitesses, 
600, 1 700 t/mn, permettant de travailler toutes les matières 

Cisaille électrique à main d'une capacité de 
jusqu'à 2,5 mm d'épaisseur de tôle. 

Perceuses électriques à main, à poignée revolver et 
le en 10, 18 et 23 mm de capacité. 

Ponceuse meuleuse HSW 55, nouveau type 
6 soo t'mn (appareil pour meuler, 
polir, entailler et tronçconner tous les mr 


(06 mm) type Aviation, 1 $o0 


allant 


coupe 


latér 


renfor 
pont er, 


modèle, 
cé, 000 walts, 
ébarber, ébavurer, 
} 
Cet 
des disque 
Rectilieuse universelle SS 40 
vxteriet de face Elle se 
chine-outils, sur sur étaux 
nombre de tours à la broche réglable entre 6 050 à 14 000 t/mn 
Machine universelle à transmission flexible, Polifix, 
polir, avec moteur pour tripha 
180 boîte de vitesse mécani 
Soo à 10 000 t/mn. Elle permet de tra- 
peinture, le métal, le bois, le vernis et la pierre, et 
les travaux de ponçage, de retouche, de finition 
l'eau, métaux, mastics, 


A. R. 


équipé avec des brosses métalliques, 


meuldises 


ippareil peut-être 


brausifs ou des 
rectification intérieure, 
monte toutes mi 
Puissance So 


pour 


dress ige sur 


ire et 


tours et watts, 


type 


pour meuler, poncer, courant 


sé à pôles réversibles 220 volts et 
que à huit 


vailler la 


vitesses de 
convient pour 


avec lustrage à sec ou à des des 


peintures, et matières plastiques, et 


VARIATEUR DE VITESSE ELECTRONIQUE NERVUS 

Le variateur électronique Dynetrel est un ensemble permet- 
tamt réglage manuel dans une large plage (1 à 20 au 
minimum) de la vitesse des machines-outils, 
ment de cette dernière à un facteur déterminé 


vitesse de déroulement, caractéristique d'un produit 


soit le 
soit l'asservisse 
puissance de 
veloppée 


ensemble compact qui con 


d'un 
deux 
« cerveau » électronique commandant ceux-ci par 


Il se présenie sous forme 


tient les thyratrons (un ou suivant la puissance), 
déphas ge, 
les organes d'alimenation, et éventuellement les circuits d'aus 
servissement, Un petit boîtier de commande permet la manœu 
réglage manuel à distance 

‘pp indard, 


pour les thvratrons et 


vre et ke 
alimenté à tension 


constante 


l'induit est 
l'inducteur À 


Pour les reils «t 


\ ariable tension 


pur un redresseur 


En qui iques 


ou vitesse constante de 


les commandes à puissanc: 
contrôle de 


1} plic atrons 


inc hine s, le vitesse de dé 


roulement des bandes, la reproduction à vitesse de coupe «ons 


tante sur les machines-outils, et un grand nombre de disp» 
sitifs de régulation automatique 
C. A 
LAMPES SOLECLAIR 

L'éclurage des machines-outils, doit être assuré par des 
supports de lampes robustes, orientables en tous sens, exlen 
sibles, insensibles aux vibrations et aux projections d'huile 

lous les types de lampes universelles Seléclair répondent 
ces exigences 

Elles donnent de la lumière sous tous les angles et se mon 


ce qui leur assure une grande facilite 
sont mamables et indéréglables du fait de 
tous les plans 


tous 


tent sur supports, 
d'adaptation, Elles 


leur équilibrage sur 


A 


Ce qui se publie à l'étranger 
Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
| dans les pages numérotées en chiffres romains, à notre 
rubrique : «Ce qui se publie à l'étranger» où ils trou- 
veront des analyses d'articles sélectionnés. 
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Dispositifs spéciaux utilisant des moteurs électriques 


En dehors des moteurs classiques, la société ASEA a 
développé divers dispositifs spéciaux utilisant des moteurs. 
Parmi ceux-ci, nous examinerons : 

Les moteurs triphasés à collecteur. 
Les moteurs asynchrones à réducteur. 
Les servo-commandes desserre-freins 


Moteurs triphasés à collecteur 


Le motew triphasé à collecteur est fondé sur le princi}x 
suivant : un champ tournant par rapport au rotor à 
vitesse de synchronisme constante est développé par 
bobinage triphasé P, disposé sur ce rotor et alimenté par 
le réseau au moven d'un svstème de bagues et de balais 


(11 
\b “ 0 
N é 
= à r 
van 1 Schéma 
* + s À + 
EL. 
« 
2. 
» 


Dans les mêmes encoches, on bobine un enroulement 
normal d'induit à courant continu, appelé enroulement 
de réglage, À, qui est relié à un collecteur. Dans le stat: 
sont logées les trois phases électri- 
quement indépendantes de l'enrou- 
lement secondaire S. Les extrémités 
de cet enroulement sont 
l'enroulement de réglage au moyen 
de deux jeux de balois a et b, que 
l'on peut écarter ou rapprocher. La 
figure 1 donne le schéma des con- 
nexions. 

Le champ, tournant par rapport 
au rotor à la vitesse N t/s, tour- 
nera per rapport au stator à la vi- 
tesse gXN, qg étant le glissement, 
qui peut être, suivant le cas, négatif 
(marche hyposynchrone), nul ou po- 
sitif (marche hyper-synchrone). On Fro. 2 
obtient entre les balais a et b une 
(eñsion Ei, indépendante de la vitesse et proportionnelle 
à Ng. sa fréquence étant g\ 


reliées à 


Si on laisse démarrer le moteur ainsi olimenté, depuis 


vitesse 0, celle-ci augmentera jusqu'à ce que Æ, E, 
a supposant que le moteur tourne à vide); on voit don 
ju'il suffit deAmodifier l'écortement des balais pour qu 
valeur de g) pour 
quehe E, 


y, donc la vitesse du rotor 
E,, soit différente 


Les propriétés du moteur à collecteur peuvent se résu- 
‘er ainsi : 

Couple: 1 est pratiquement constant quelk 
4 position des balais et la vitesse corn spondante 


que soil 


Rendement et jacteur de puissance: Aux environs du 
vachronisme, le facteur de puissance est comparable à 
elui d'un moteur asynchrone de mênmu 
our un moteur de 12 ch), il est pratiquement égal à 1 
our le fonctionnement hypersynchrone, par contre il 
minue aux regimes hyposynchrones, Le rendement 
ste de l'ordre de 0,85, sauf aux régimes hyposvnchrones, 
u il descend à 0,75 


puissance (0,85 


Vilesse: On peut facilement obtenir un rapport de 
itesse de 1 à 3, la vitesse moyenne étant la vitesse des 
vnchronismes déterminée par la fréquence et le nombre 
es pôles. 

La vitesse est pratiquement constante (variation infé- 
rieure à 10 %;, entre la marche à vide et la pleine charge) 
Les variations de vitesse obtenues par décalage des balais 


Sont pratiquement continues. 


Capacité de surcharge : Elle est pratiquement identique 
\ celle d'un moteur asynchrone. 

Démarrage: Le couple de démarrage est de 1,5 à 2,5 
fois le couple normal, l'appel de courant est de l'ordr 
de 1,5 fois le courant normal (les balais étant sur la posi- 


Lion vitesse minimum) 


Les propriétés énumérées ci-dessus montrent 
moteur convient pour toutes les machines dont la vitesse 
doit être réglable et stable, Par adjonction d'un servo 
moteur, on telécommander Île viless: 


qui 


rt de 


peut 


Moteur triphasé à collecteur pour presse d'imprimerie À 


L'équipement de démarrage est tres simple 


Les applications sont très nombreuses et nous ne cite- 
rons que Îles plus typiques 


| 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


Ne 5 


T. XXXVIIL. - 


Industrie du caoutchouc : Entraînement des calandres. 
Imprimerie: Entraînement des presses. Le moteur 


triphasé à collecteur peut seul remplacer les moteurs à 


courant continu précédemment utilisés. Pour les grosses 
rotatives, le moteur triphasé à collecteur est combiné 
avec un moteur auxiliaire de lancement qui est decouple 


lorsque le moteur principal a démarré (fig. 2). L'emploi 


de régulateurs permet de synchroniser plusieurs mot: urs 
entraînant chacun une section de très grosse press: 

Industrie textile : I a été créé pour le filage un m. eur 

rle 


spécial muni d'un réglage automatique de vitesse, d 
que la tension du fil est maintenue constante. 


Fro. 53. 


L'emploi de ce moteur permet un accroissement notable 
de la qualité et de la production (fig. 3). 


iccès 


Industrie métallurgique: On a utilisé ave 
ce genre de moteur pour la commande de laminoirs, avec 
gamme 


des puissances allant jusqu'à 50 ch, dans un: 


Fro. 4 Mo 


teur à cur 
type blir ar- 
casse iilée 
Aséa ). 


modérée de réglage de vitesse. Ces moteurs sont comy'ités 
par des équipements à boutons poussoirs, grâce auxquels 
le train démarre, accélère jusqu'à une vitesse predéter- 
minée puis, après un certain temps, accélère à nouveau 
jusqu'à la vitesse maximum, ralentit, s'arrête, etc 


Installation de moteurs Aséa dans une fllature. 


En conclusion, le moteur triphasé à collecteur à vitesse 
téglable doit naturellement être plus coûteux qu'un 
moteur asynchrone ordinaire, Mais, par sa caractéris- 
tique shunt, sa vitesse indépendante de la charge et 
réglable d'une façon tout à fait continue et son couple 
constant, il rend possible, dans bien des cas, l'obtention 
de résultats qui justifient la dépense supplémentaire au 
moment de l'achat du moteur. On ne doit pas perdre de 
vue, de plus, que le moteur triphasé à collecteur, grâce à 
son rendement et à son facteur de puissance élevés, est 
très économique en service, et cette considération seule, 
dans la plupart des cas, constitue une raison suffisante 
pour l'utilisation d'un tel moteur. 


Moteurs asynchrones 


à réducteurs 
Ces ensembles (fig. 4) permettent 
l'équipement en commande indivi- 


duelle de machines à très faible vitesse. 

Les engrenages cylindriques à 
denture hélicoïdale taillée avec une 
grande précision assurent un rende- 
ment élevé qui permet d'accroître la 
production sans augmenter la puis- 
sance absorbée, 

D'un usage courant dans toutes 
les industries, ces moteurs réduisent 
les frais d'entretien, suppriment Îles 
risques d'accidents, simplifient l'ins- 
tallation et augmentent la sécurité de 


marche. 

Ces ensembles existent jusqu'à 
une puissance normale de 7,5 ch 
et les vitesses de l'arbre sortant 


du réducteur vont de 4 300 t/mn à 
7,5 t/mn. 


Servo-commandes desserre-freins 

Ce sont des vérins destinés à remplacer les gros électros 
des freins triphasés, ou à effectuer n'importe quelle com- 
mande mécanique (fig. 5 et 6). Ils sont constitués par un 


Fire 5. Des- 
serre-frein pour 
moteur de grue 
dans une usine 
métallurgique 
(Aséa ). 


directement un 


système 
pendulaire qui actionne les sabots des freins par l'inter- 


moteur triphasé entraînant 


médiaire d'une tringlerie, Un disque de freinage monté 
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sur l'arbre du rotor est automatiquement libéré dès que 
le moteur est excité. Dans ce but, l'entrefer est conique. 
Les avantages de ce dispositif sont considérables par 
rapport aux électro-aimants classiques : 


Courant de démarrage faible (1/10 à 1/20 de celui 
d'un électro-aimant correspondant). 

— Dimensions et poids réduits. 

- Grand nombre de manœuvres à l'heure. 

— L'appareil ne peut pas être détérioré par une sur- 
charge mécanique. 

— La charge fixée à le tige est levée doucement. 

— L'appareil se monte de la même façon qu'un électro- 
aimant et peut donc en général remplacer, sans modi 
fications notables des parties mécaniques du frein, ! 
électro-aimant existant. 


LE RÉGLAGE AUTOMATIQUE DE LA VITESSE 
DES CONTINUS A FILER 


Dans l'opération de filage pratiquée sur des machines 
dites « continus à anneaux », le fil subit, lors de l'enrou 
lement sur les bobines, des eflorts variant périodiquement 
à chaque montée de la traverse portant les anneaux gui 
dant l'enroulement du fil. Les maximum et minimum de 
ces efforts varient plus lentement suivant le remplissag: 
de la bobine. 


Fro. 6 (à gauche), D 
{ Aséa ). 


Fro. 8 (à droite) h 
modèle 41, monté sur un m 
type KBVA 19 
TGRA 1 (Vu du 
tection enlevé), 


avec gent 
côté gau 


Fro 9 (ci-dessous) 


le même que celui de lu figur 


Si le continu fonctionne à vitesse variable, le réglage 
s'eflectuant automatiquement de façon à maintenir 
constante la tension du fil, on bénéficie de plusieurs 
avantages : accroissement de la production, qualité plus 
uniforme du fil, répartition plus uniforme des casses, 
bobines plus serrées. 


La figure 7 indique la vitesse à obtenir pour avoir le 
minimum de rupture de fils 


teur de filage 


Héguliut 


Le moteur triphasé à collecteur Aséa associé au régule- 
tour de filage a permis de résoudre rationnellement le 


Fra, 7, Diagragames 
réglage de In vitesse 
in continu à filer, à en- 
lement conique, fom 
nnant à vitesse constan 4090 
7 500 4 

1, Diagramme ne tenant 
mpte que de la tension 
fl et établi d'après les 
nensions du fuseau et de 
nneau. 

b, Diagramme tenant 
mmpte également des au 
res facteurs influant sur 
le nombre de ruptures de 


act 


JUVI 


b 


00 #0 


N 20 «0 0 60 

Nempssage 

roblème de l'entraînement des continus en réalisent le 
agramme de vitesses précédent 


Ce régulateur (fig. 8 et 9) est couplé au mécanisme de 
cvée du continu à filer dont les deux mouvements, levée 


ein capot enlevé 


iséa, 
de continu à fer, 
ice tachymétrique 
ouvercle de pro 


ur de filuge 
vu du côté moteur 


périodique et levée cran par cran, sont composés et trans- 
mis au levier de commande, I est de 
régler en bloc la vitesse movenm 


plus possible de 


Le levier commande le décalage des couronnes porte- 
balais, ce qui permet d'obtenir la valeur requise pour la 
vitesse, 


137 
t/mn 
we | 
| | 
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La commande et la protection des moteurs 
de petite puissance 
Quatre-vingt pour cent des moteurs actuel! ment apporte un notable perfectionnement. Le rotor écrt 
installés en France ont une puissance inférieure à ch. l'impédance varie en fonction inverse de la vitesse donne 


Ils correspondent à la multitude des applications courantes 


rassembiant les grandes exploitations et l'artisan: à la 
recherche d'une meilleure productivité. 

Simple et robuste, le moteur asynchrone à tr: en 
court-circuit, dit à cage d'écureuil, est universe nent 
adopté, 

Chaque fois que le couple de démarrag: moteur 
afleeté à l'entraînement d'un ensemble mec 14: n'a 
pas lieu d'être à la fois très important et pr f, la 
suppression du rotor à bagues apporte une sim ion 
considérable à l'appareillage. C'est dans la prat une 
très large proportion des cas de machines cour: qui 
se trouve correspondre à cette possibilite. 

Mais celle condition étant résolue, le pro on du 
branchement du moteur au réseau reste à ner 
Au-delà d'une certaine puissance, il est in dis- 
pensable de procéder à la mise en marche : ension 
réduite à l'aide d'un artifice quelconque. Fun it. le 
moteur à cage présente, en contrepartie de sa -: ;licaté, 
l'inconvénient de provoquer une pointe d'intens: : «: vée 
sur le réseau au moment du démarrage. 

SIMPLE CAGE 
| 
N Pic. 1 our 
| be du inte nsité 
| et di ume en 
foncton de la 
c/ | less: 
Pa simp age 
Cu 
| 
20 100 * 


Pour les installations raccordées à la distribution basse 
tension, le fournisseur de courant fixe impérali,-ment 
la limite des puissances admises au demarrage direct. 
Par contre, lorsque l'abonné est desservi par l'intermé- 
diaire d'une cabine haute tension, aucune limite n'est 
imposée, mais le souci d'exploitation rationnelle 4: la 
puissance souscrite et de l'installation intérieur. oblige 
à observer quelques règles. Dans certains cas, c'e: :ussi 
la nécessité d'atténuer la brutalité de l'attaque de trains 
d'engrenages ou d'équipages fragiles qui fait rechercher 
un dispositif particulier. 

La pointe d'intensité élevée pour le moteur à simple 
cage, le plus économique à la construction, est atténnée 
pour le moteur à double cage (moteur Boucherol) qui 


en outre un couple d'arrachement nettement plus élevé 
et d’une forme plus favorable. 

Le moteur à double cage doit ainsi à ses qualités d'être 
le plus répandu. 1! autorise tout naturellement le démar- 
rage par mise sous lension directe dans la gamme des 
petites puissances et ramène l'équipement de commande 
à sa plus grande simplicité. 

Mais il est toutefois nécessaire que cette commande 
soit assurée par un appareillage très sûr et accompagnée 
d'une protection contre les différents incidents qui peu- 
vent aflecter le moteur. 


La commande 


Nous étudierons d'abord l'organe de commande, c'est- 
à-dire l'organe de fermeture et d'ouverture du circuit 
d'alimentation puis, plus loin, l'élément de protection 
contre les surcharges et autres incidents connexes. 

Il peut paraître simple d'effectuer les manœuvres de 
fermeture et d'ouverture d'un circuit de puissance réduite 
mais un examen approfondi du problème révèle néanmoins 
un certain nombre de sujétions. 


1 


DOUBLE CAGI 


2, -- Cour 
be de l'intensité 
et du couple en 
fonction de la vi- 
tesse, Moteur à >; 
double cage 


20 100% 


En fait le contacteur électromagnétique se révèle très 
apte à remplir une telle fonction. Constitué par un certain 
nombre de pôles articulés sur un support mobile et ren- 
contrant des pôles fixes raccordés à l'arrivée de courant 
il est actionné par un circuit magnétique dont l'organe 
moteur est une bobine à faible consommation. 

Le circuit magnétique alternatif en tôles minces à faibles 
pertes présente naturellement une réluctance variable 
et l'absorption de courant dans la bobine décroft dans le 
sens de la fermeture jusqu'au point de stabilisation fixé 
par la rencontre des armatures dont les surfaces sont 
soigneusement rectifiées. 

Quelques millimètres avant cette rencontre, les pôles 
entrent en contact et commencent leur course d'écrase- 
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en position de travail. 


partie mobile, à montage flottant, et enfin à 


flux principal qui lui donne naissance. 


Circuit Mognetique 
en lôle teuilietée 


ment donnant une pression importante fournie par des 
ressorts tarés dont la force ajoutée à celle du ressort de 
rappel de la partie mobile constitue l'antagoniste de la 
force d'attraction magnétique qui maintient le contacteur 


Le silence du circuit magnétique est dû à la parfaite 
netteté des surfaces, à une certaine indépendance de la 
une spir« 
de Frager ou bague de déphasage convenablement dis- 
posée et qui crée un flux auxiliaire en opposition avec le 


— Par l'utilisation du contact d'auto-al muntaticn, 
nterdietion de réenele nement inopiné après une coupure 
de courant. 

— Très grande robustesse due au travail restrcnt de 
l'équipage mobile qui n'est soumis à aucune contrainte 
‘xtérieure, 


La protection 


On sait que le moteur asynchrone, qui fonctionne par 
plication du champ tournant créé par le courant poly- 
phase, possède une vitesse de rotation 
très constante qui correspond à la 


Pen vitesse de synchronisme, moins le 
bte glissement en marche normale, € est- 
de l'électre - à-dire lorsqu'il développe une puis- 
sance correspondant à ses caractéris- 
liques propres 
Le. Lorsqu'une surcharge modérée sur- 
vient, celle vitesse varie peu et 
l'incident. se traduit seulement par 
un appel de courant plus élevé sur 
le réseau sans qu'aucune manifest a- 
Ressorts Lion extérieure ne révèle cet état de 
de fait anormal. Toutefois si la limite 
des pôles 
acceptable par construction est dé- 
passée, soit en durée, soit en valeur 
absolue, le supplément de courant 
absorbé entraîne une accumulation 
de chaleur qui, au sein des bobina- 
ges du stator, va jusqu'à la dégrada- 
tion des isolants et à la destruction 
irrémédiable. 
On sait également que la rupture 
Ressort Contoct accidentelle d'une phase en cours de 
de rappel so dé à marche n'arrête pas le moteur, Mais 
Connexion la portion de stator restant sous 


3 Contacteur type 16 


La fermeture est rapide et en tout cas d’une du 
rigoureusement constante. 11 en est de même pour l'ou 
verture au moment où l'on coupe le circuit de la bobin: 
les ressorts entrent en action et séparent les pôles. L'art 
de rupture plus ou moins important est rapideme:! 
éteint par le tirage d'air qui se crée dans les boîtier: 
réfractaires qui entourent les pôles. 


Il est juste de dire que la coupure est relativement 
aisée dans le cas d'un moteur, la tension de rétablissement 
étant faible. 


Nous pouvons maintenant passer en revue les avantages 
qui découlent de l'utilisation du contacteur en général : 
Parfaite constance des temps de fermeture et 
d'ouverture, quelle que soit l'origine de la manœuvre de 
commande. 


Possibilité de commande à distance d'un ou plu- 
sieurs points, manuelle par boutons poussoirs ou automa- 
tique par un organe de contrôle quelconque : horloge, 
thermostat, manostat, etc. qui lors ne comporte 
qu'un contact unipolaire de tres faible calibre, donc facile 
à sensibiliser à l'extrême. 


des 


- Possibilité d'asservir la commande à la position 
d'organes mobiles de fonction auxiliaire on de 
en verrouillant les manœuvres incompatibles 


securits 


tension est soumise à une surintensité 
qui produit les mêmes eflets qu'une 
augmentation de charge globale. 
Enfin, d'autres incidents peuvent survenir, courts- 
circuits internes ou externes qui de même exigent que l'on 
sépare immédiatement le moteur du réseau qui l'alimente. 


Ceei revient à conclure que, pour protèger convenable- 
ment un moteur contre les incidents qui le menacent, il 
est nécessaire de disposer d'un organe qui contrôle avec 
précision l'intensité qu'il absorbe et entraîne le déclen- 
chement du contacteur dès que la valeur normalement 
admise est dépassée. 

Cet organe peut être difficileme nt 
fusibles, En eflet, nous avons vu que l'intensité absorbée 
au démarrage du moteur, /d, est plusieurs fois supérieure 
à l'intensité nominale /n. Pour que les fusibles ne fondent 
pas, il faudrait donc les calibrer pour une valeur approchée 
de Dans la zone comprise entre /d et tous les inei- 
dents possibles se situent sans qu'aucune protection n'inter 
vienne. De plus, la rupture d'un seul fusible suscite la 
marche en monophasé sans arrêter le moteur, ni avertir, 


constitué par des 


De même un dispositif quelconque de relais magnétique 
agissant en fonction de l'intensité est éliminé puisqu'il 
déclencherait à chaque démarrage 

Il faut donc disposer d'un élément de mesure à action 
différée laissant la pointe de démarrage puis 
intégrant toute surintensité anormale, laissant passer les 


passer 
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surcharges passagères, mais réagissant, si elles se prolon- 
gent ou se répètent trop fréquemment, constituant en 
fait une image thermique fidèle du moteur. 


Fro, 4, — Relais thermique et vue grossie d'une bilame avec sa 
chaufferette spirale, 

À gauche les boutons concentriques de réglage et de réarn nt. 

Le relais thermique constitué par des bilames u- 

sement calibrées traversées par le courant du moteur et 

sensibilisées par une chauflerette à faible rc:stance 

disposée en série dans chaque cireuit, permet un reglage 


précis. Le contact de déclenchement unique place dans le 
circuit de la bobine du contacteur qu'il accompasne est 
naturellement de très faibles dimensions et n'ex: ‘un 


couple très réduit pour le décrochage. Il est facile de 
concevoir que, dans ces conditions, l'appareil isolé des 
contraintes extérieures et qui ne fonctionne qu'en cas 
d'incidents soit d'une! durée illimitée. 


5, Per- 
çceuse équipée 
d'un contacteur 
disjoncteur en 
coffret protégé 
monté sur le bâ 
ti, La commande 
esteffectuée à 
l’aide d'une boîte 
à deux boutons 
Marche ” Ar 
installée à 
à portée de la 
main, Un contact 
de sécurité com 
mandé par pédale 
arrête la machine 
en cas d'incident, 


Il élimine en outre la possibilité de marche en mono- 
phasé puisque le déplacement d'une seule bilame actionne 
le mécanisme et coupe l'ensemble des phases. 

La réunion du contacteur électromagnétique et du relais 
thermique constitue done un ensemble rationnel et une 
solution complète de commande et de protection des 
moteurs asynchrones. 


J.-A. Bossanp, 
Ingénieur à La Télémécanique Electrique. 


Fraiseuse universelle P. Huré type 76 


(Voir la phot::raphie de la couverture) 


Dans les modèles de fraiseuses à grandes cou: cs, les 
Ets P. Huré ont abandonné le type à console «1 24 
pour leur modèle 76, le banc fixe qui évite toutes fie x1ons 
sous lourdes charges. 

Cette machine est la seule dans le monde entier pas mi 
les fraiseuses universelles de grandes dimension: (on 
poids est de 9 tonnes, sa table a une longueur de 2,» #) rnè- 


pt e, 


tres), à posséder une tête universelle de grande pu €. 
Cette tête universelle, avec monte-et-baisse autom [TA 
permet d'usiner des pièces de dimensions import: et 
de formes complexes, en réduisant les manipul:tions, 


montages et démontages au minimum. 

La fraiseuse possède deux postes de commande, l'un à 
l'avant, l'autre à la partie arrière du côté droit ; cl. est 
en outre dotée d'un dispositif de retour rapide dar les 
trois directions, permettant non seulement de faire :onc- 
tionner à grande vitesse deux déplacements simultasement 
sur les trois, mais encore d'actionner à grande vit: + le 
plateau circulaire à commande automatique. 

La photographie de la couverture représente l'usi: age 
d'un bâti de fraiseuse universelle P. Huré, type 102 
(hauteur du bâti 1,600 m). Il s'agit d'un surfaçage de 
portée recevant la plaque de fermeture de la boîte des 
vitesses. On utilise une fraise deux tailles, diamètre 120 mm, 


travaillant en bout ; la tête de la fraiseuse universelle est 
en position horizontale haute ; cette position permet de 
mettre l'axe de la broche porte-fraise à une hauteur de 
1 380 mm au-dessus de la table. 

En position verticale, la hauteur disponible sous le nez 
de la broche est de 870 mm. 

La fraiseuse, équipée d'un moteur de 15 ch, a une gamme 
de dix-neuf vitesses s'’échelonnant au choix de 12,5 à 
800 t/mn ou de 16 à 1 000 t/mn, et une gamme de vingt- 
trois avances allant de 5 à 800 mmy/mn. Les courses sont 
respectivement les suivantes : longitudinale 1 300 mm, 
transversale 800 mm, verticale 740 mm. 

Cette fraiseuse universelle P. Huré type 76 apporte une 
solution très intéressante aux problèmes posés par les gros 
outillages, car, par la réduction des manipulations, elle 
permet des gains extrêmement importants sur les temps 
d'usinage que l'on obtient avec les machines classiques 
(aléseuses-fraiseuses, fraiseuses verticales, etc…..). 

En effet, la pièce étant bridée sur la table, il suffit de 
modifier la position de la tête par simple desserrage de 
six ou douze écrous, en faisant tourner les coulisses verti- 
cale et inclinée, ou simplement l'une d'entre elles, selon le 
travail à exécuter et la position de l'usinage par rapport 
à la pièce elle-même. 


= 
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RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


UN PLATEAU DIVISEUR 
SIMPLE A EXÉCUTER (') 


Ce montage permet de percer des trous également 
espacés sur un même 
cercle, La pièce princi- 
pale en est un pignon 
d'engrenage de 60 dents 
qu'on peut récupérer 
dans un parc à ferraille 
Il permet une divisior 
en 2, 3, 4 5, 6, 10, 12 
15, 20 et 30 interval 
égaux. 


Le pignon est bou- 
lonné sur la table d'une 
perceuse de façon à 
ce que l'un et l'autre 
soient concentriques et 
soient alésés en leur 
centre d'un trou align: 
avec l'alésage central 
du plateau tournant 
Celui-ci porte sur sa 
périphérie et à sa pa 
tie inférieure un blo: 
servant de logemen 
un doigt d'arrêt 
en biseau à l'angl: 
pression de l'engrenag: 
et passé par un ressor 
vers le centre. Un 
vier à came permet di 
rappeler le doigt vers 
l'extérieur pour 
le plateau. Celui-ci } eut 
être bloqué en posit 
par un boulon centr 
(fig. 1) portant à sa partie inférieure un écrou manœu 
vré par une poignée, 


8 PIM 1432 


Fi. 1. Vues schématiques du 
plateau diviseur. 

1, Logement du doigt. 2, Trou 
de 6 mm de précision (servant à 
matérialiser le centre) 3, Pivot. 

4, Plateau tournant (taraudé 


pour les brides). 5, Levier. 


6, Doigt à ressort de rapp:} 7, 
Plateau de la perceuse. 8, Noix de 
blocage. — 9, Levier de blocage. 


B. 1 


DISPOSITIF DE RÉGLAGE 
DES OUTILS DE TOURNAGE OU D’ALÉSAGE (') 


Lorsque l'emploi d'un porte-outil standard à micro- 
mètre n'est pas possible, on peut avoir recours au dispositif 
simple représenté par la figure 1 et qui permet un réglage 
rapide de l'outil sur la tourelle sans qu'on ait à le dé- 
monter. Il me nécessite qu'une clé et peut permettre 
des variations de quelques millièmes à 1 ou 2 mm. On 
peut ainsi rapidement compenser l'usure ou la dilatation 
de l'outil. 

L'outil est logé comme d'ordinaire dans une fente avec 
deux vis de blocage latérales. Il peut être levé ou baissé 
au moyen d'une barre transversale logée dans une fente 
pratiquée au milieu du bloc et à la partie inférieure cette 
barre est maintenue par deux boulons fixés à une traverse 
supérieure qu'une vis de réglage permet de soulever. 


The Marhinist. 


Deux autres vis appuient sur les extrémités de l'outil 
permettant ainsi de régler son inclinaison et ainsi de le 


Fi6, 1. — Dispositif de réglage des outils de tournage où d'alésage. 
1, Outil de coupe, — 2, Visser pour soulever 3, Vis d'assemblage 
à tête cylindrique. 4, Vis de blocage principales 


replacer exactement dans la même position en cas de 
démontage. 
y B. T. 


CAME POUR USINER DES RAINURES 
DE GRAISSAGE SUR UN ÉTAU-LIMEUR (') 


La figure 1 représente un montage simple permettant 
l'emploi d'un étau-limeur pour exécuter des rainures 
non débouchantes selon une génératrice à l'intérieur d'un 
alésage (rainures de graissage par exemple). 


PIE 1358 
Fro. 1. Usinage de rainures de graissage sur un étau-limeur 
1, Pièce, 2, Grain de l'outil 3, Ressort remplaçant la vis 
d'avance de la glissière. 4, Détail de ln barre porte-outil, 5, 
Porte-out il. 6, Came cémentée (une de chaque côté) 7, Outil, 
8, Galets à roulement à billes. 9, Table 10, Montage, 
11, Butée. 


L'outil est fixé à l'extrémité d'une barre elle-même 
solidaire du porte-outil de la machine. La vis d'avance 
automatique a été enlevée et remplacée par un ressort 
qui repousse la glissière vers la table. De part et d'autre 
et à la partie inférieure de la glissière sont disposés deux 
galets sur roulement à billes. Ces galets sont engagés 
dans la fente d'une came boulonnée sur la table du cou- 
lisseau, de part et d'autre de la tête. L'outil n'engage donc 
que dans la partie de sa course correspondante à la partie 
basse de la came. L'avance est obtenue en relevant la 
table manuellement. B. T. 


The Machinist. 
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Record mondial d’auto-défense 


Un moteur électrique supporte sans dommages 2 000 mises en route rotor bloqué 


Une camionnette vient de parcourir la France pendant 
six mois, visitant les principales régions industrielles, et 
s'arrêtant dans plus de 400 usines, pour y faire, devant 
des techniciens, une démonstration assez peu ordinaire. 

Dans cette camionnette se trouvait installe un moteur 
électrique, de la série courante TENACEM, muni d'un 
dispositif de « torture ». Une goupille géante, solidement 
maintenue à sa partie inférieure, immobilisait complé- 
tement la poulie, l'empêchant ainsi de tourner. 

Autrement dit, le rotor se trouvait bloqué. 


Alors commençait l'expérience : l'on mettait en route 
avec du courant 220 volts triphasé ou monophasé. 

Avec un moteur timbré 17 ampéres, que l'on soumettait 
à des intensités de 76 ampères en triphasé, de 67 ampères 
en monophasé, on devait normalement assister, après 
quelques minutes d'échauflement, au dégagement d'une 
jolie fumée, à l'odeur caractéristique, annonçant que le 
moteur était « grillé » et « bon pour la réparation » 


Une réaction d’auto-défense inattendue : 

Or, rien de tout cela ne se passait. Après quelques 
minutes d'anxiété, un déclic brusque : le courant se trou- 
vait automatiquement coupé, alors qu'un signal optique 
s'allumait, qu'un signal sonore retentissait, proclamant 
la bonne santé du moteur violenté, 

Le moteur TENACEM, avant que la température me 
fût devenue dangereuse, s'élait stoppé lui-même 

A plusieurs reprises on recommencait l'expérience, 
avec chaque fois la même réaction d'auto-défense, à l'éton- 


nement général des spectateurs. Et pendant six mois de 
suite, le même moteur encaissait, sans aucune altération 
de ses circuits, 2 000 mises en route rotor bloqué. 


Un dispositif nouveau de protection : 

Donnons maintenant le mot de l'énigme. 

Le moteur TENACEM comporte, entre autres nouvezu- 
:s, un système exclusif de protection contre les surcharges 

élévations de températures dangereuses : le dispositif 

PSOTHERME. 

Cendispositif se présente sous la forme de capsules 
métalliques, véritables petits thermostats de précision, 
de la dimension d'une pièce de 10 francs, insérés au cœur 

sbobinages. A l'intérieur de chaque capsule un disque 

étallique, de forme bombée, peut se déformer brusque- 
ent sous l'action de la chaleur. 


Deux fils de connexion aboutissent l'un à la masse de 
la capsule, l'autre à un contact isolé, placé sur l'une des 
faces du disque bi-métallique. 

Lorsque le dispositif est porté à la température pour 
laquelle il a été réglé, le disque inverse sa courbure et 
terme brusquement le circuit. 

L'on s'explique maintenant cette réaction d'auto- 
défense, Dès que se produit un échauflement dange- 
reux ou une surcharge inhabituelle (électrique ou méca- 
nique), les IPSOTHERMES donnent l'alarme et stoppent 
le courant en actionnant automatiquement le contacteur- 
disjoncteur. 

Les IPSOTHERMES ont une durée de vie 
égale à celle du moteur à protéger. 

IL y a là, pour les utilisateurs de moteurs, artisans ou 
industriels, une garantie nouvelle exceptionnelle, Fausses 
manœuvres, blocages, à-coups, surcharges, avec leur suite 
häbituelle : moteur grillé et réparations coûteuses, ne sont 
désormais plus à craindre, grâce à ces merveilleux petits 
disques IPSOTHERMES, montés en série par la COMPA- 
GNIE ÉLECTRO-MÉCANIQUE sur ses moteurs TENA- 
CEM, CUIRACEM, MZ, et sur ses postes rotatifs de 
soudage. 

Pour être paré contre tout incident de moteur, il suflit 
désormais de le vouloir. 

Toute documentation vous sera adressée gratuitement, 
en vous recommandant de notre revue, à COMPAGNIE 
ÉLECTRO-MÉCANIQUE, 37, rue du Rocher, Paris (8e). 
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MACHINES DE CONSTRUCTION FRANÇAISE 


st 
bigorne Presses à - Presses à genouillère à simple 
- Presses ganouillères à double fat - Presses pour 
corressene 4 bielles Encocheuses, Agrafeuses, Sertis- 
Mouivreuses et Amenages Avtomatiques. 
Outiliages : 


PRESSE A DOUBLE EFFET 
équipée d'un amenage aulo- 
matique à double-paire de 
rouleaux. 


MAROQUINT 


Res... 


IMFORTATION DE 


Nydrouliques Machines outemetiques pour le fabrication des embolloges - Lominoirs à choud et à froid construits 
der ses viines d Amérique situées à : CANTON TOLEDO (ke, 4: EM MASTINGES (Michigon) 
d'hngisters située à DERBY. 


Aussi équipez-vous votre bureau de dessin de 
TABLES INCLINABLES 


Mois ovez-vous pensé à votre 


ATELIER OE SOUDURE ? 


POSITIONNEUR 


veut dire 
SOUQURE A PLAT 
dont e Plus gros diomètre d'électrodes d'économies sont les chifires 
e Électrodes à fusion rapide 254 
Soudure plus facile nombreuses entreprises 
Soudure de meilleurs quolité 


der VOUS SOUDEREZ PLUS VITE, 


de manipulation MIEUX ET MOINS CHER 


LA SOUDURE AUTOGÈNE FRANÇAISE 


DÉPARTEMENT M. RIEL DE SOUDURE 


29, AVENUE CLAUDE-VELLEFAUX - PARIS ! JOTZARIS 44-44 6 49 
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EFFET: équipée d'un 
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h. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINE TIGNOLLES CHATHLON 
169, RUE D'ALÉSIA, - 61-50 


Modèle 250 HN Standerd 
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plus de 25 années 


d'expérience 
industrielle 


#4-17) 
38-29) 


LILLE (Tél. 474-60) - LYON (T4. Lalande 
TOULOUSE (Tél. Capitale 36-90 - METZ (Tél 


Agences à : 


Vos outils 
de formage, 


poinçons ou matrices 


à à 


seront 


11, rue Rosenwald, Paris 15° - Vau. 21-30 


Ce qui se publie à l’étranger 


ECLAIRAGISME 


Eclairage rationnel des locaux industriels par tubes fluores- 
cents. Zeitschrift des Verein der Deutscher Ingenieure, dé- 
cembre 1954 (4 p., 7 fig). — Partant du principe que l'éclai- 
rage général pur est préférable à l'éclairage individuel des 
postes de travail, joint à un éclairage général, l’auteur pré- 
conise l'emploi dans les ateliers, ainsi que dans les bureaux, 
de tubes fluorescents, notamment aménagés en rampes con- 
tinnes. Des diagrammes renseignent sur la répartition ration- 
nelle de ces rampes, selon la hauteur de leur suspension et 
le genre de réflgcteurs utilisés. Pour de grands ateliers, notam- 
mnt ceux qui comportent des ponts roulants, on utiliserait 
de préférence des plafonniers, composés de plusieurs tubes 


juxtaposés. C. H. NX. 


ELEMENTS DE MACHINES 


Tubes résistant aux très hautes . Zeitschrift des Ve- 
rein der Deutcher Ingenieure, décembre 1954 (6 p., 26 fig). — 
Il s'agit de corps cylindriques ereux ou tubulaires destinés 
h subir de très hautes pressions intérieures, comme c'est le 
cas dans certaines industries chimiques, utilisant des pres- 
sions allant jusqu'à 1600 at, ou dans les canalisations de 
vapeur dans les stations centrales modernes. Au lieu d'utili- 
à parois massives, très épaisses, en acier spé- 
cial très coûteux, on enroule, à chaud, en spirales, sur une 
âme relativement mince en acier spécial, plusieurs couches 
de bandes en acier ordinaire, légèrement ondulées, se che- 
vauchant et épousant des cannelures correspondantes, amé- 
nagées sur la surface extérieure de l'âme. 

Outre son prix de revient inférieur, cette construction pré- 
sente l'avantage d'une résistance et d'une sécurité supérieures, 
en cas d'éclatement. 

L'article renseigne sur la modalité de fabrication des corps 
enroulés, de leur assemblage, ainsi que sur les divers domaines 


ser des tubes 


de leur utilisation, C. H. N. 
MATERIAUX 
Céramiques spéciales pour la ue, Research. octobre 


1954 (5 p. 1 fig.). Les auteurs examinent la possibilité 
d'employer les oxydes frittés et en particulier l’alumine 
our remplacer les carbures métalliques. La plus grande diff- 
culté qui s'oppose à l'heure actuelle à l'emploi d'outils de 
coupe en céramique à l'échelle commerciale provient de la 
dispersion très forte des qualités présentées par les cérami- 
ques. Mais en dépit de cette dispersion, l'alumine a trouvé 
des applications intéressantes dans la mécanique grâce à sa 
dureté et à sa résistance à l'usure par frottement. 

8 P. 


RESISTANCE DES MATERIAUX 


Détermination des propriétés élastiques, statiques et dynami- 
ques des élastemères. Proceedings of the Institution of Elec- 
trical Engineers, Part 11 (10 p., 15 fig.) On ne dispose pas 
encore de renseignements sûrs sur les propriété élastiques des 
cuoutchouc, lièges, etc. ‘auteur décrit des machines spéciales 


conçues en vue de ces essais et donne les résultats obtenus. 
P. 
SOUDAGE 
Réparation par soudage à l'are s de wagons en acier 
inoxydable. Welding Journal, juin 1954. La compagnie de 


chemins de fer New-York Central Railroad a en service, depuis 
plusieurs années, un certain nombre de voitures en acier inoxy- 
dable. 

Certaines de ces voitures nécessitent une rénovation des 
panneaux extérieurs, comportant des bandes crénelées sur 
toute leur longueur, Les panneaux sont démontés et les bandes 
sont nettoyées par brossage sur une machine automatique cons- 


truite spécialement. 
Voir la suite page XXX 
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L'OUTILLAGE 
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met à votre disposition | PLAQUETTES DE CARBURE 


SON EXPÉRIENCE 


| 
pour résoudre 
{ 45, Avenue Kléber, Paris XVI° 


vos problèmes de | Kléber 87.10 à 13 Lerbevel Paris I. T. 
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(suite) 


Les nouvelles bandes, ainsi que celles qui sont réutilisables 
sont ensuite assemblées entre elles par soudage par points à 
l'ure avec pistolet Herliuce HWS à atmosphère d'argon. 

Les panneaux ainsi assemblés sont ensuite posés à l'exté- 
rieur des voitures en employant également le même procédé 
de soudage. 


TOUS LES JOINTS 
MODERNES DE 
SÉCURITÉ... 


R. J. B. 


Fabrication par soudage de poulies géantes. We/ding Journal, 
juin 1954. Un élévateur pour voiture équipe le nouveau pont 
de Welfare Island dans l'Etat de New-York. 


Il a nécessité la construction de poulies pour les câbles por- 
tant le contrepoids de 500 tonnes destiné à équilibrer la masse 
de l'élévateur. Chaque poulie à 4,5 mm de diamètre et pèse 
37 tonnes et a été fabriquée en combinant le forgeage et le 
soudage. 


Le moyeu a été forgé sur une presse de 2500 tonnes et est 
percé d'un trou de 558 mm. 


La jante a été fabriquée à partir de deux bandes d'acier de 
152 mm d'épaisseur et 900 mm de largeur, formées en demi- 
cercle et assemblées par soudage par rapprochement. 


Pour obtenir les huit rayons, deux plaques d'acier laminé 
de 45 mm d'épaisseur et 2180 mm de côté ont été assemblées 
par soudage et on y a découpé les ajours. Des raidisseurs de 
même épaisseur ont été soudés à l'intérieur des rayons. 


Enfin les rayons ont été soudés sur le moyeu et sur la 
jante «près un réchauffage à 200° C par brûleurs à gaz. Pour 
emplir l'intervalle entre les rayons et la jaie, il a fallu em- 
ployer 125 kg de métal. 


* Amionte et caoutchouc . 450-750-790-7% Arès un revenu pour éliminer les tensions internes créées 


par le soudage, la poulie a été usinée. Sur la jante on a creusé 


# Amiante tressé moulé . TRESSADIANI er rainures de 63 mm de largeur pour le passage des 


R. J. B. 
* Tresses : OURALIT - SUPEROURAL IT 
FRANOID -HR. Mécanisation du soudage électrique en atmosphère d'argen. 
Metal Industry, 15 octobre 1964 (4 p., 8 fig.). — Description 


* Métalloplastiques : L. 1 FLEX des nouvelles machines automatiques pour effectuer le ve 


dage à l'arc sous une atmosphère d'argon. L'auteur donne des 
détails sur le dispositif hydraulique de réglage de la longueur 


* Caoutchoucs synthétiques : de l'arc. 
JOINFRANITES 


* SILICONES - TEFLON TRAITEMENTS _THERMIQUES 


: “D” Conduite et contrôle de la cémentation par les gaz. Metal Treut- 
* Bagues normaolisées “ ment and Drop Forging, octobre 1954 (8 1/2 p., 13 fig.). — L'uti- 


lisation des gaz présente plus de difficulté que les procédés par 


8, P. 


Le Tissus gommés pour membrone:, contact de solides ou de liquides. L'auteur décrit trois types 
garnitures de fours : à euve, à chambre tournante, à marche continme, 
moulée: chaque type s'appliquant à une série de pièces déterminées par 
ete... etc. leurs dimensions (bagues pour roulements à rouleaux coni- 


ques). Les deux premiers types sont chauflés électriquement 
et alimentés par un mélange cémentant de 80 % d'isopropanol 
.t 20 % de benzol craqué à son arrivée dans les fours à cuve 
A introduit par un injecteur Diesel dans les fours à chambre 
ournante. De plus, l'axe horizontal de ceux-ci s'incline périodi- 
qjuement de 30° pour égaliser la température de la charge. Les 
ours continus chauflés au gaz comprennent un tambour à cl: 
ons héticoidales discontinues, à avances circulaires périodique : 


oupées de relours en arrière moins importants. Le mélange cé- 
nentamt est formé de trois parties de gaz de houille, une par 
ie d'air préchauflées à 1050° C avec addition d'environ 2 *% 

le de butane 


propate ou 


Les causes de déréglement sont : variations de la tempé- 
rature, alimentation irrégulière due au débit variable des 
l ARGenteun 77-50 lignes @repé pompes, rentrées d'air par les joints au sable ou des fissures. 
faisant tomber In teneur en C. 


Voir la suie page XXX/I 
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LUCHAIRE 


AU CAPITAL DE 240.370 000 
180 Ba HAUSSMANN PARIS 


TEL WAG. 63 -44 


A DÉCAPER 


AU JET DE SABLE & À LA CRENAILLE 


AAIR COMPRIME-A TURBINES 


SYDERIC, 10, rue des Platane 


ER VENTE CNEZ VOUS LES RÉGOCIANTS EN MACHINES-OUTILS 


SABLEUSES 
Usines à CASTRES (Tarn) 
— 38, Esplanade du Mail — À 


de SABLAGCE 
TABLES 
ROTATIVES 
e TONNEAUX 
ROTATIFS 
e MACHINES 
TUNNEL 
e CASQUE DE 
SABLEUR 


AUTRES FABRICATIONS 


COMPRESSEURS D'AIR -VENTILATEURS 


POMPES AVIDE MATERIEL POUR 
ALÉSEUSES A MONTANT FIXE ET À MONTANT MOBILE à PEINTURE PNEUMATIQUE. 
de 70 à 150 % de diomètre de broche CYCIOFILTRES DEPOUSS/ÉREURS 


Service Commercial de Vente: 


| 
ARAUDEUSES | 
| | 
: 
PI 
PERCEUSES PERCEUSES =FRAISEUSESe 
| 
| 
| | 
| 
| 
| 
| 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES OUTILS 
| 3 Rue La Boëtie. PARIS 182): 40 
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Ce qui se publie à l'étranger 


(suite) 


L'auteur expose les dispositions prises pour se débarrasser 
des dépôts de carbone formés dans le tambour, ainsi que les 
procédés de vérification de la cémentation : épaisseur et teneur 


. es EE en carbone à une distance déterminée de la peau. Il utilise 
2% press à : ; a méthode de E.-S, Rowland et S.-R. Lyle (austénisation e: 
li trempe d'échantillons cémentés, attaque et examen d’une cou- 

hydrau ques ve) liée à l'examen d’un échantillon recuit et d'un échantillon 
rempé ; le temps nécessaire est de une heure. I} expose de 


même les dispositions prises pour déceler les irrégularités de 
marche, en général prélèvement périodique et examen d’une 


pièce, contrôle des pyromètres. M. U. 
USINAGE 

Filetage par outil à rotation rapide, Technica, 1 octobre 1954 

(8 p. 8 fig). — Le filetage par déformation plastique, au 


moyen de peignes ou de molettes, qui tend à se substituer 
de plus en plus au filetage par coupe pour l'obtention de file- 
tages de faible longueur, n'est malheureusement pas utilisa- 
ble pour le filetage intérieur et n'offre pas une précision suff- 


n sante du pas obtenu lorsqu'il s'agit de filetages d'une lon- 
w gueur importante comme -c'est le cas pour les vis-mères. Le 
pd procédés classiques — au tour ou à la fraise-mère — sont 
«a TECHNIQUE MODERE longs et présentent d'autres inconvénients difficulté de 
pour dressoge, fimirec- « reprise » et reproduction de facettes. Le nouveau procédé 
+ cologe e!: dééaleg permet de fileter sur tour ordinaire, avec précision, de très 
” forgeage, déc peu grandes longueurs et se prète en outre à l'exécution précise 
emboutissoge, et rapide de filetage à l'intérieur d’alésages. 
D , 
pt ans le cas du filetage extérieur, l'appareil se compose 
à d'une lunette à l'intérieur de laquelle la pièce tourne, entrai- 
> . 4 née par le tour à fileter. L'outil est porté par un plateau cir- 
....... CR culaire tournant À grande vitesse dans la lunette et tel 
& À que l'arête coupante décrive un cercle de diamètre un peu 


F supérieur à celui de la pièce à laquelle il est excentrique et 
tangent. La vitesse de rotation de l'outil est indépendante 
de celle de la pièce mais la lunette se déplace sur le chariot 
du tour, entraîné par la vis-mère. La vitesse de coupe peut 
atteindre des vitesses de 1000 m/mn (pour le laiton) et de- 


presses ? meure supérieure à 100 m/mn pour les aciers les plus durs. 
1/1 è Dans le cas du filetage intérieur l'outil est porté par une 
5 0 uses. ÈS broche. Le dispositif peut être complété par un appareil de 
contrôle stroboscopique. 
B. T. 


Exécution au tour d’alésages bombés pour paliers. Technica, 
29 octobre 1954 (1 p. 5 fig). — Sur les paliers fortement 
chargés, la flexion de l'arbre provoque une usure irrégulière 
de l'alésage qui tend à s'évaser sur les bords avec une usure 
correspondante de l'arbre. Pour éviter cet inconvénient on 
donne à l'avance un certain bombé à l'alésage du palier. De 
tels paliers doivent, bien entendu être pourvus de joints 
d'étanchéité pour éviter que l'huile de graissage ne s’échap- 
pe avec un trop grand débit. L'évasement de l'alésage est 
d'ailleurs réduit à des limites assez faïbles ; par exemple, 
le diamètre d'un palier de 50 mm est évasé de 0,1 mm à 
chaque extrémité pour une longueur de 50 mm. Le problè- 
me de l'obtention au tour d’un alésage bombé est résolu dans 
la pratique par l'application des propriétés géométriques de 
hyperboloïde de révolution. On sait que cette surface peut 
être engendrée par une droite qui s'appuie sur deux cercles 
parallèles en faisant un angle constant avec l'axe passant par 
les centres de ces deux cercles. Ces conditions sont facile- 
ment réalisée sur un tour à tourner conique. L'outil attaque 
dans uff plan vertical et l’on s'arrange pour que le déplacement 
longitudinal passe par le milieu de l'alésage en faisant avec 
l'axe l'angle correspondant à la génératrice de l'hyperboloïde 
à obtenir. Si d est le diamètre nominal de l'alésage et que 
l'on veuille lui donner un évasement € aux extrémités pour 


une longueur L de l'alésage, l'angle & à donner au mouve- 
MODANE ment du chariot est calculé au de l'expression 
2e 


A COMMANDE 
HYDRAULIQUE 


TECHNIQUE MODERNE 
sécurité absolue, sou 
plesse incomporaoble, 
eftort constant durant tout 
le pliage et réglage pour 
certains travaux. Foujours 
contrôlable. 


: 
| 
| 
| 
| CONSTRUCTIONS 
| 
B. T. 
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independant: 
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nonct PI 524 # 

marée 

4 RUE JEAN JAURES PEAUX SEE TÉL LON 19 73 


LEA 


MATÉRIEL 
OLÉO-HYDRAULIQUE 


+ POMPES ET MOTEURS NYDRAULIQUES 
POMPES A PALETIES KEELAVITE 


POMPES A ENGRENAGES TYPE G 
10 À 200 L/MINUTE 
0 À 100 KG/CM2 
POMPES À ENGRENAGES TYPE GHN 
10 À 20 L/MINUTE 
0 A 250 KG/CM2 
ENTRAINEMENT DIRECT OU PAR 
POULE JUSQU'A 3000 T/MINUTE. 


VALVES & ÉLECTRO-VALVES 


VALVES DE SURETÉ ET 8Y-PASS 
VALVES DE RÉDUCTION DE COM: 
MANDE DE VITESSE VALVES 
D'INVERSION - ÉLECTRO-VALVES 
SIMPLES & DOUBLES 


VÉRINS NYDRAULIQUES 
A SIMPLE ET DOUBLE EFFET TÉLÉSCO- 
PIQUES (TOUS MODES DE FIXATION] 


TABLEAUX DE COMMANDES ET 
SIGHALISATION ÉLECTRIQUE 


SÉRIES POUR CONSTRUCTEURS 


NOMBREUX MATÉRIELS EN SERVICE 
INSTALLATIONS COMPLÈTES DANS 
TOUTES INDUSTRIES 


Keelavite 


- 
"ONE - 
| | DRE | 
AVEC DISPLOLVER 
D 
| 
— | 
| 
| MALICET er BLIN 


Contrôle d'une 
roue à denture 
droite à l'aide de 
l'appareil à con- 
trôler le profil des 
dents, type F-100. 


Taillage d'un 
pignon arbré à 
gros module sur 
machine MAAG, 
type SH-350 à 
l'aide du porte- 
outil réglable en 
hauteur et d'un 
outil à une dent. 


À DES ENGRENAGES MAAG ZURICH, 


Société Française de Représentation — PARIS-17° - 38, Rue Jouffroy 


MAAG 


Machines à tailler les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïidaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


Appareils à vérifier les engrenages 


Machine HSS-60 /80 B pour 
la rectification d'engrenages 
droits et hélicoïdaux avec 
dispositif de correction du 
pied et de la tête du profil 
de dent 
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CONSTRUCTIONS ELECRO-MECANIQUES DE PRÉCISION 


P. PERROT 


4 et 6, Quoi Royer-Delaigue, NONANCOURT (Eure) 
Téléphore 105 


MOULES MATIÈRES PLASTIQUES 


Thermoplastiques et Thermodurcissables 


Plans et Devis 


sur simple demande accomp ;née de plan ou prototype 


COQUILLES MÉTALLIQUES de FONDERIE 


Vous n'essuierez pas les PLATRES 


avec 
L'AFFUTEUSE 


PLUS DE SOUCIS POUR L'AFFUTAGE 
DE VOS OUTILS - Froises - Alésoirs 


FOIRE DE PARIS lerrasse À Hall 12 Mécanique Stand 


x 
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: 
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BIBLIOGRAPHIE 


Pour le fondeur d'allinges légers, pu: 
12 Breton, Ingénieur A. 
(esseur & TENTLAM d'Angers, 
XVII1-247 pages 12x18, avec 230 fi- 

1955. Broché : 360 fr. Dunod, 


wures 


teur, 


(et ouvrage, clair et de lecture faci- 
le. expose les méthodes qui permettent 
de réaliser en alliages d'aluminium des 
pieces de fonderie saines et de bel as- 
ect 
| Il a done été indiqué, à propos de cha- 
que question soulevée par ces techniques, 
convient d'agir et pourquoi, 
cn ne (#isant appel qu'à d'élémentaires 
notions scientifiques, Tous les phénomé- 
nes, dont fl faut tenir compte pour l'ob- 
cntion de pièces correctes, y sont néan- 
moins étudiés. 

Véritable guide pratique, ce livre s’a- 
ircsse à tous ceux qui à un titre quel- 
conque s'intéressent à la fonderie des al- 
linges d'aluminium fondeurs, contre- 
maîtres, dessinateurs et ingénieurs d'étu- 
le. 


Guide pratique de tracé des pièces 
moules en fonte grise destinées à la 
construction mécanique. Etabli 
a Commission technique de la Mé 
tallurgie des fontes du Centre techni- 
jue des Industries de la Fonderie. 
présidée par M. Jacques Boucher. 
Ouvrage présenté par. M. A.-E. Le 
l[homas, Avant-propos de M. R.-Ro- 
wer Meyer. 1" édilion 1954 Broché 
21x27, 60 pages, 106 figures. En 
vente aux Éditions Techniques des 


Industries de la Fonderie, 12, avenne 
Raphaël, Paris (16°). Prix : 800 fr 
Une conception rationnelle du tracé 


et corrélativement du modèle permet 
d'exploiter à fond les ressourees offertes 
par le moulage tant en ce qui concerne 
la qualité que l'économie. Elle donne au 

Loue la possibilité de faire appel à 
: solution technique la plus simple, 
donc la plus rapide et la moins eoûteu- 
se ; à celle qui assurera les meilleurs ré- 
sulitats du point de vue de la santé des 
pièces, de la présentation, de la résistan- 
ce mécanique 

Le nouveau document, réalisé par 
« Commission technique de la Métallur- 
tie des fontes du Centre technique des 
Industries de la Fonderie », sera très vi- 
te considéré par les bureaux d'études 
comme un instrument de travail indis- 
pensable. 1} à été conçu comme un ma- 


fon 


nuel de synthèse, aisément utilisable 
même par des techniciens n'étant pas 
spécialement familinrisés avec les don 


nées de la fonderie. 


Dans un volume condensé une soi- 
xantaine de pages un texte précis et 
clair, illustré d’une centaine de figures, 
expose les règles du tracé correct des 
pièces en fonte grise. Des exemples aw- 
thentiques viennent à l'appui des prin- 
cipes définis. 

Ce « Guide pratique de tracé des pié- 
ces moulée en fonte grise » comprend 
quatre grands chapitres : 

L. Principales propriétés de la fon- 
te. 
IL. M...ire d'exploiter ces qualités 
dans la de -mination de la forme des 
pièces en ! tion de leur usage. 


— de tracé permettant d'ob- 
lenir des ; fnines (compte tenu des 
nécessités ‘ssiques d'alimentation des 
moules vacuation des gaz, du re- 


trait du m: :l lors de la solidification). 
IV tes élémentaires de fonde- 
rie que le …«-<sinateur doit connaître pour 


favoriser la réalisation de moulages sim- 
ples or niques. 
E: nr outre quelques conseils 
ur nction des modèles et re- 
comm, nations concernant Ja présenta- 
tion d ns, est inséré un tableau 
récapit s modes de modelage et 
de moul. mieux appropriés à la na- 
ture des s en fonction des quanti- 
tés à exc 
Les exe: : devant l'étude et la pre- 
lu travail, par le Bureau 
des émentaires. Une brochu- 
re 23 e 55 yages, Prix : 350 fr 
En : iux Editions d'Organisa 
bon Alfred-de- Vigny, Paris-# 
Parm vbstacles auxquels se heur- 
tent l'amélioration des méthodes et la 


préparation du 
est sans doute 
tants, la 

réussite ns 
des interessés. 


travail, le plus grave 
la réticence des exécu- 
condition première de toute 
l'entreprise est l'adhésion 


C'est pourquoi la nouvelle brochure 
BTE. présente un vif intérêt. Les pro- 
blèmes qui -e posent y sont traités Le 
le détail sous tous leurs aspects ; des 


cas concrels y sont exposés par des per- 
sonpalités qualifiées. 


Elasticité ‘1 nnélasticité des métaux, 

pas C, Zener, Traduit par J. Chate- 
et, Licen:ié ès Sgences. Un ouvru- 
ue relié format 160x 240, de 174 pa- 


ges et "5 Agures Prix: 2280 fr. 

Dunod, édite 

Elastieite Anélasticité des métaux, 
aborde un sujet aux frontières de la mé- 
tallurgie, © la physique et de la techni- 
que. C'est tout g aux travaux du 


Docteur Zener que le frottement intérieur 


est devenu un outil important dans l'é- 
tude de la structure et du comportement 
des métaux. Déjà maintenant on connaît 
de nombreux types de déformation ané- 
lastique, et l'on verra probablement un 
jour, le spectre acoustique occuper dans 
l'étude de l'état solide, un rôle compara- 
ble à celui du spectre optique dans la 
théorie de la structure atomique et mo- 
léculaire, Bien que certains résultats de 
ce livre aient déjà été publiés, c'est la 
première fois que paraît une étude com- 
plète et coordonnée de l’ensemble du su- 
jet. Elle semble devoir être fort impor- 
tante pour les physiciens, les métallur- 
gistes et les ingénieurs. Le chapitre de la 
microélasticité jusqu'ici. inédit, paraît 
étroitement lié à la stabilité et à ln trans- 
formation des phases métalliques. 


Mémento Radio - Télévision - Electro- 
nique, Tome 1, par P. Hémardin- 
quier, Ingénieur-Conseil, Chargé de 
Cours à l'Enseignement Technique. 
Une brochure format 210x130, de 
179 pages, 28 figures et 14 tableaux 
Editions Imp-Tech, à Limoges 


L'auteur de ce nouveau memento s'est 
efforcé, du moins sous une première for- 
me, d'établir un ouvrage pratique, ne 
contenant pas de données Lére es inu- 
tiles, mais uniquement des précisions 
d'ordre technique et pratique, utilisables 
directement, aussi bien en radiophonie et 
en électro-acoustique, qu'en télévision et 
en 

Sous une forme rédaile, il s'agit là 
d'un ensemble nouveau de renseigne- 
ments très divers, uniquement d'ordre 
technique et pratique, mis au point d'a- 
près les derniers progrès, et qui pourra 
être consulté avec profit à chaque ins- 
tant, par tout spécialisle ou usager de 
la + Radio » en donnant à ce mot sa 
signification la plus large, en y com- 
venant à la fois la radiodiffusion, la té- 
lévisios et l'électronique. 


la conversion 
des par Jean Dayre, Conseil- 
ler technique au Commissariat Gé- 


néral à la Productivité, et Michel 
Cassan, Ingénieur des Arts et Mé- 
tiers. Un ouvrage de #8 pages {14 : 
21). Prix : 680 fr. Editions Eyrolles 


Ce guide pour la conversion des unités 
de mesures n'est pas destiné à faire dou- 
ble emploi avec les manuels, antérieu- 
rement parus en librairie, qui <onsa- 
crent des développements détaillés aux 
différents systèmes d'unités. 


C'est avant tout un outil de travail 
destiné aux ingénieurs, économètres c! 
techniciens. 


(Voir la suile page XL 
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VIENT DE PARAITRE 
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VIENT DE PARAITRE 


LE FROTTEMENT 
E 
L'USURE 


DES 
MÉTAUX vous dé Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im 
LES ANTI FRICTION S pour l'écieroge indiiduei de 


vos machines et pour un certain nombre 
d'autres usages courants(ger ages, locaux 


aza humides, etc 
Le BlocSécurite DERI transformero votre 
pp courant de 110 ou 220 volts à latension 
te l'Unirershé de Paris. legale et vous mettra ainsi l'abri de tout 
reproche, de toute responsobilite et 

PRÉFACE même de tout remords 
1 COURNOT Le BlocSécurité DERI est intelligemment 


concu, en vue d'un montage et d'un 
entretien fociles et pour un usage prati- 
quement illimité. 


Documentation complète sur demande 


BLocsecumiré DÉRI 
ÉTABLISSEMENTS DERI 


221 pages avec 156 figures 1955 Rehe toile 2 2°, 


En vente dans toutes les bonnes librairies et che 


LEFEBVRE, PARIS 1%, VAU. 20 05 


Bibliographie { surile } par excrny de mesures d'énergie, on  nelles de travail est capable de créer, non 

pour! uicriir des kilogrammètres et seulement la prospérité des affaires qui 

kil es kilojoules en kilowattheu les appliqueront, mais également un état 

:” L'auteur n'a retenu que les gran res, de wattheures en calories, des d'esprit tendu vers une évolution morale 
leurs les plus courantes de la géométrie culuries et vités britanniques de cha génératrice de progrès social. 

fa, le Lhermoñy leur, des se britanniques de chaleu Certaines des descriptions ont été bn 


en livres-p, ds, des livres-pieds en k 
2° Dans le cendre ainsi délimité, il s'est logramméètres, elx 

brné à relever les unités les plus fr 

quemment ulilisées dans les pars latins, Four  anecroître votre  productirite. 


sées sur des faits relevés dans une bran 
he d'activité déterminée. Si le texte pre- 
sente ainsi des exemples propres à celle 
branche, il n'en est pas moins exact qu 


scrmaniques anglo-saxons Principes thodes el exemples principes exposés où les méthodes dé 
Chacune de ces tables, consacrée à une d'am artieulirrement à lu crites sont et restent valables pour tou 
srandeur de la géométrie où de la méca sauge de elles movennes entrt tes les activités. 
nique, comporte trois parties un \ In gere Par exem le, le problème des manuten 
bleau d'équivalences des unités, un ta- Con-eil. Lu tour 155 tions dans Pindustrie du bois est le mé- 
ps et un 215, d Pages. plans 4 me que celui de l'industrie métallurgique. 
e calcul graphique. soi CA, on lavlorigté et de vônfection. ete Ce problème est 
Les tableaux et graphiques permettent Rendement” Guy Le Prat diteu l'ailleurs l'un de ceux qui sont le plus 
d'opérer des conversions multilatérales. Paris négligés et qui fournit à l'observation 
c'est-à-dire de passer de Ja mesure d'um es anomalies les plus frappantes quels 
grandeur dans une unité donnée à la Le seul le ce livre est de faire pu que ent l'importance de l'entreprise et 
mesure de celle même grandeur dans nétrer p profondément l'idée que, seu k produit qu'elle façgonne on transfor 
une autre unité quelconque. S'agissant les, une application de méthodes ration me 


Vous cherchez à diminuer vos prix de revient 


ceci est possible 


en débitont vos pièces mécaniques 
dons des métaux profilés en barres 
2 longues. Nous pouvons vous livrer des 
prohlés de toutes formes, pleins ou 
creux (tubes déformés) en tous métaux 

ferreux, inoxydables, non ferreux). 


Consultez-nous 


DS" TÉ - 
ANONYME - CAPITAL 725 MILLIONS DE FRANCS > 
26, RUE DU COMMANDANT-ROLLAND LE BOURGET (SEINE) - AVilotion 10-50 (4 LIGNES GROUPEES) 


LA PRATIQUE DES 


INDUSTRIES MECANIQUES 


TETE UNIVERSELLE 


Dispositif de sécurité pou 
presses excentriques 

Elimine tout risque d'acci 
dent : 
de lo presse occupe obli 
gotoirement deux 
moins de l'opérateur 


vis A MÉTAUX (PS) — 
Résistonce : 80 
120 kgs mm2 


Withworth 


le déclanchement 


o 


pos métrique 


su. tour 
hASOtTEUS! 


XLI 


VIENT DE PARAITRE 


ÉLASTICITÉ 
ET 


ANÉLASTICITE 
DES 


MÉTAUX 


C. ZENER 


M CHATELET 


er 


X - 174 pages 16x25, over 58 higures. 1955. Reké tode 2 280 F 


En vente dons toutes les bonnes librairies et chez 


91. roe Bonapore PARIS 


MECAFLUID 
assure un dosage 
exact du lubrifiant 
Pour que chaque goutte soit à sa 
place et donne le maximum de 
rendement à vos machines 
3 possibilités vous sont oflertes 


.Graissage central 


à commondes manvelles 


.Pompesmécaniques 


à departs mulnples 


.Graissage central 


sem automatique et automañique 
Le] ligne unique 


MECAFLUID 


lubrifiant moin-d'œuvre 


MONOCOUP 


(SEINE). TÉLÉPHONE : MOUITOR 06-33 & 08-76 


qe 
| = | 
3 e 4 
z 
T.C.M.CT. Æ | 
| 


XLI LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. Nes 


FOIRE DE PARIS 
Comme chaque année 
« La Pratique des Industries Mécaniqu2s » 


sera présentée au è 

NSTALLATIONS 

Stand DUNOD OXYGENE |, 
Groupe de la Mécanique - Terrasse COMPRIMÉS 
Hall 6 - Stand 651 ET LIQUIDES Pat LIQUÉF ACTION 


ARGON 


LQUIDES 
MATÉRIEL 
‘POMPES DAUBRON ;, ACÉTYLÈNE 
SOUDAGE. 
venue de la République, PARIS. — Tél: ‘2.25 DISSOUS OXYCOUPAGE, etc. 
CENTRIFUGES et à PISTONS, 
débits. toutes élévations, tous usages à 
| LIQUIDES CHARGES — POMPES À ACIDE: — 
|  LICTRO-POMPES domestiques. - Distribution sous 


La dier l'usure au moven de traceurs INFORMATIONS 
radio-actifs 


Technique Moderne Les unités d'usinage 


CAISE ET ETRANGERE Notes. - têtes électromécaniques 


Revu ei Sciences iqué Analyses, - DIE 

li La a créé récemment des unités de 
| têtes électromécaniques lées à rendre 
vonmaire du N°5 - Mai 1965 ployée remplacement de l'usinage les plus grands tous Îles 

Le pont lournant de Caronte, Recons- des meta x Une nouvel'e station travaux d'usinage. 
truetion d'une travée tournante de Le montage sur ces têtes des outils les 
115 mètres de longueur (à suivre), lenn: La surveillance et le tra plus variés (perçage, taraudage, alésage, 
var M. Rousse, Ingénieur des Arts temer des huiles de transformateurs  fraisage, etc.) permet d'exécuter simul- 
et Manuiactures, Chef de lu Subdivi et d'inte” "pleurs. Propriétés éles tanément un nombre d'opérations 
sion Matériel fixe lu CF triqu semi-conducteur  alumi en procurant des économies de temps et 

nium-: Le contrôle de ln de main-d'œuvre considérables. 

La protection contre ln rouille dans be< vite s les installations de ma- Si l'on est amené à changer les cycles 
électriques. nuteation Nouveaux types de ma d'opérations, il suffit de changer Îles 
Un nouveau stru outils, leur montage et leur mode d'ac- 
CHIMIE INDUSTRIELLE Le mi ntibre plastique y tion. Ainsi sont supprimées les sujétions 


Salon de ln chimie et des matières 


d'amortissement des machines spéciali- 


plastiques. br) + sées pour une fabrication déterminée 
(HAUFFAGE INDUSTRIEL Le de l'ai ercant dur des iuues en Le film réalisé par la Régie Nationale 
nouveau four Martin de In “ocléte rotatior règlements 

Lorraine-Æsenut, à Thionville. 1 met_ parfaitement en les carac- 

nique à ln commande d'un tour ver- dir. de luite. de fr Té lé visio. Mais il va de soi que la préparation 
tical. er d'un travail à leur confier comporte une 
étude délicate, puisqu'il faut analyser le 
Outillage et produetivité, par L. Len: . travail, choisir les outils et définir leur 


Métiers, TMAVALN DES SUICHETES SCIENTI 


FIOUES f INDUSTRIELIES mode d'action, déterminer la durée de 


chaque phase el combiner tous les élé- 


vel, Ingénieur des Arts et 
Ingémieur-Conseil, 


Lau pro des miélaux la bte le résultat final 
Hoservoirs de stockage pour propan: ments uita 
LM dauius de chrome 
ln eokerie Paris-ud, à Alfortuille. don à de lans le temps minimum 
Our de France. | | nouvea talogue 
en de Séparation 
lôles de métal plaquees de feuilles de d'isot provoquée passage Un u ce! 
vinyle d'un « ut électrique dans un mi de moteurs fractionnaires 
LES MATERIEL INDUSTRIEL Mo. La Société farvex, filiale de la Cie 
DERNE,. Lu Téémécanique Ele: Pris de l'abonnement annuel Franc: 
Etranger: 3709 fr utile à tous les industriels et aux cons 
nouveu!i tructeurs de machines électriques wutili 
contacteur série K de Ja C.E.M Numéro spécimen sur demande adressée des moteurs 


Nouvelles bornes de connexion en à DUNOD, éélleur, 9%, rue Bonaparte 
nvion Nouvelle méthode pour étu Paris (Vr {Voir la suite page XLIV, 


| du 14 au 30 Mai 1955 | . | RÉCIPIENTS 


T.XXXVHII Ne 5 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


INDISPENSABLE POUR DÉCOLLETER 


EN BARRE, MANDRIN ET REPRISES 


TOUR REVOLVER 


SEMI-AUTOMATIQUE 


SMID CH 32 
Simple. rapide menieble 


Passage en pinces : 39 mm. 
B vitesses à changement 


instantané en marche et 
en charge 
pour one e! non lerreus 


Gomme: 
5 automatiques à la ALLIAGES LÉGERS 


SOUDO-BRASURE 


crolver simple 
lignes 


modeles 
« SRE 24 SRE 32 : 
Demende: BROCHURE 852 


1" DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPECIAUX 
des FORGES & ATELIERS OU CREUSON 
SOCIAL 39, AVENUE FRIEDLAND PARIS 
DEPOTS - BORDEAUX - CENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT-ETIENNE - DUON 
AGENCES — MARSEILLE — MEIZ — NANTES 


NIVEAU D'ATELIER 
DE HAUTE PRECISION 


Le Niveau MUET d'Ateller permet de mesurer des 
pentes por rapport au plan horizontal de + 10 millièmes avec 
une précision de !/100° de millième soit O,0! 
pour |! mètre. 

— Faible encombrement 


Construction remassée et robuste 
Notice détaillée sur demande - Tél. : BOTzoris 87-02 


NA 
: 
outils. 
| = 7 
| 
| 
| 
léger à l'heure | 
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PETITES ANNONCES 


Prix de la ligne: 148 fr. (taxes comprises) 


ROULEUSES A TOLES NEUVES 
ROCHET, Constructeur 
176, 846. Foure, AUBERVILLIERS. FLA 06-40 


Informations {suile) 

Ce catalogue donne a liste des mo 
teurs fabriqués par cette firme 

1° Moteurs asynehrones monophasés à 
démarrage par condensateur et coupleur 
automatique. 

2° Moteurs triphasés de 
puissatre fractionnaire. 

3° Moteurs 

4" Moteurs 
inénagères 


asynchrones 


universels à incorporer 


pour machines à coudrs 

fowrnit toutes les caractéristiques du 
ces moteurs ainsi que leurs plams d'en 
combrement et, bien entendu, leurs prix 

Cette documentation concernant les mo 
teurs Parvex sera envoyée, sur simple 
demnnde, adressée à la Société Pavex, 
77, rue de Larrey, à Dijon, en se recom- 
mattdant de notre revue 


Label Beauté-France 


Lors de la première attribution du !n 
bel lleauté-France, cette distinction a ét 
déceruée aux Ets Sales pour leur chariot 
grue 

Sur 276 articles présentés au Jury, 1% 
seulement ont été honorés du nbel; l'at- 
label ne peut avoir lieu 
celle du label Qualité-Frane: 
qui est donné à la suite d'enquêtes tech- 
niques duns la clientèle et dans l'usine 
productrice. 


tribution de ce 
qu'après 


Chariot-grue 
sale: 


destiné principale 
Mens aux manuientions dans la gross 
chaudronnerte, les pares de houillères. 
dépôts militaires, ateliers et chantiers de 
poses de lous éléments préfabriqués vo 
tels que fosses septiques, etc. 


Cet appareil, est 


CONFÉRENCE INTERNATIONALE 
SUR LES MÉTHODES NON DESTRUCTIVES 
POUR L'ÉTUDE ET LE CONTROLE DES MATÉRIAUX 


Cette conférence est organisée à Bru 
xelles, du 23 au mai 1955 par l'As 
sociation ‘les Industriels de Belgique 


avec le concomrs d'indlitutions nation 
les de l'étringer, sous la présidence du 
professeu: Lcotges-A, Homês (Faculté Po 
Ivlechniqu. de Mons et Université Libre 
de Bruxel! 


L'objet a conférence est de préei- 
ser l'état el des méthodes physiques 
non de nves utilisées pour l'étude 
et de « des matériaux, au triple 


le ln recherche scientifique, 
industrielles et de l'en 
propose aussi de fa 


point de « 
des ap} ati. ns 
seignement., se 
Îles moyens la coopern 


vortser 
tio male dans le dévelopm 
mc Îles méthodes et dans leur 
de léconomie des cons 
truet: la sécurité 
Tr lets généraux seront trai- 
tés : ultrasons, méthodes mn 
gnéti outre, on traltern des mé- 
thodi cs telles que fluorosco- 
pie, l'épaisseur ; 
Au et discussions 
Pour 1 des sujets ci-dessus, mn 
spéclul.. « préparera un rapport sur 
l'état actuel des recherches et de l'org 
rratière de contrôle non des 
truetif des tériaux. À la fin du rap 


les tendances les plus 
varactéristques des progrès récemts dé 
son pays. 


11 


Les rap s imprimés en français, nl 
lemand : glais, seront distribués aux 
mer int ln conférence. [ls ne 
pus à la conférences 

Quatr ialistes seront chargés de 
faire hèse de tous ces rapports 
et de résenter aux séances de la con 
féren re speclivement ln 
radios nnx ultrasons, aux méthodes 


magnc tiques et Aux questions spéciales. 


Etablissement 
de formation professionnelle 
de | industrie aéronautique 


Le coucou d'admission en premiere 
ques de loulouse, 25, rue Mondran (in 
termat, 1! pension, external Ville 
d'Avru: route de Versailles (internal, 
1/2 external) et Centres 


sage de l'Industrie Aéronan 


Bourges (Cher), 22. rue F.-Ciu 


d'Apprent 


tique du 


dm (1/2 pe on, Chateauroux 
164. route de Velles (1/2 pension, 
extern Levallois (Seine 161, rue 


France (! 2? pension. externat) 
sou: le 26 mai 1955 
d'exnmen 
haque Acndémis 
d'examen peuvent être 


Des centres 
Chef-lieu d 
centres 


pres us 
D'autres 
ouverts 


Lieu pes RÉUNIONS 


La séance d'ouverture de la Conféren 
ce aura lieu au Palais des Académies, 1. 
rue Ducale, Bruxelles, le 24 mai 1955, à 
9 h. 30, 


Les autres séances consacrées aux rap 
ports et disenssions auront lieu à VUni 
versité Libre de Bruxelles, 50, avenue 
Franklin-Roosevelt, Bruxelles, de 14 h. à 
19 h. le 24 mai 1955, de 9 h, à #2 h. #0 «1 
de 14 h. à 97 h. 90 les 25 et 26 mai 1955. 


Une réunion restreinte des rapporteurs 
et des délégués des institutions organisa- 
trices aura lieu, à l'Université, le lundi 
après-midi 23 mai 1955 


COMITÉ 


La présidence de la conférence et !a 
coordination seientitique ont été confiées 
à M. Georges-A. Homès, professeur à la 
Faculté Polytechnique de Mons et à V'U- 
niversité Libre de Bruxelles, Président 
de la Commission des Méthodes d'Eszai 
à l'Institus International de la Soudure. 


Il sera assisté d'un Comité organisa- 
teur dont le bureau est composé comme 
suit 


Président M. Yvon Venwusr, 1.C.Mi. 
A.LBr., directeur général de l'Association 
des Industriels de Belgique (A.L1.B.); 


Vice-Président : M. Walter Sorre, pro- 
fesseur à l'Université de Gand et con 
seiller scientifique de l'Institut belge de 
la Soudure; 


Secrétaire général M. Georges De 
Ress, ILCMi, Directeur de Revue 
Pact (Prévention des Accidents et Con- 
trôles Techniques) 


SECRÉTARIAT 


Le secrétarint de la conférence fonc 
Lionne dès à présent. 11 a pour adresse 
M. l'Ingénieur Georges De Ares, AIR. 
29, avenue André-Drounart, Auderghem, 
bruxelles (Belgique) 


en fonction du nombre de candidats ha- 
bitunt la région. 


Les inscriptions sont reçues à l'Etu- 
blissement de Formation Professionnelle 
de l'Industrie Aéronautiqne, 6, rue Cima- 
Paris-16" 


rosn, 


Pour tous renseignements s'adresser à 
cette même adresse. 


Au bureau 
des temps élémentaires 


Les Journées Annuelles d'Information 
du Bureau des Temps Elémentaires con- 
sacrées à des problèmes relatifs à l'étu- 
de du travail se dérouleront les vendredi 
24 et samedi 25 juin 1955 à la salle Cha- 
leil, 11, avenue Hoche - Paris (VI) 


Le programme sera communiqué ulté- 
rieurement. 


Tout l'outillage FL 


PRESSES PI : )JMATIQUES: 
Pour Poin. 1ge, Rivetage, 
Cambro Sertissoge, 
Emboutissoge . 

de 400 - ! 20 - 2400 - 3600 - 
4800 kg 

PRESSES T  SERRAGE : 
Pour Machir Outils, monta- 
ges rapides goberits 

de 100 - 17C 340 - 500 kg. 
DISTRIBUTI 

DE COMM IDE : au pied, 
à levier. 

| voie : pour ufflage, grais- 
sage,etc., d' ontinus. 

2-3 voies : po : presses pneu- 
matiques et oléo-pneumati- 
ques 

MODÉRATEURS 

DE VITESSE : 


Pour commande pneumatique 
de machines-outils 


PARIS-XI TÉL. VOLTAIRE 
AGENCE COMMERCIALE, COURS GAMBETTA LTON  PARMENTIER 21 97 


| 
| 
4 
| 
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MOTEUR 
FREIN SECONDE 


Série N°” normalisée 


Brevetée en tous pars indus 


UN SYSTÈME DE FREINAGE 


SIMPLE 4 pièces seulement composent le 


système de freinage, indérégloble 
il ne nécessite pratiquement 


aucun entrehen 


O0 H U T F Stator et noyou mogneétique couhssont 


coulés sous pression. Les pièces de 
freinage, lorgnment dimensionnées, 
parfaitement venlilées, permettent 
d'assurer un service intensif sons échaullement 


C s g'ûce à ses auolllés de smplicité et de 


rot lesse onserve consomment 
lo même pussonce de hemoge et la 


même précis 


PAS DE DEPLACEMENT LATÉRAL DE L'ARBRE MOTEUR 
FREINAGE AUTOMATIQUE A LA COUPURE DU COURANT 
ALIMENTATION DU SYSTEME DE FREINAGE ABLE CONSOMMATION 


PAR UN COURANT DM MEME NATURE ET OÙ MEME TENSION QUE CELUI OÙ MOTEUR 


INDUSTRIELS qui désirez réduire vos temps d'usinage 
CONSTRUCTEURS qui voulez augmenter la production de vos machines 


FABRICANTS D'APPAREILS DE LEVAGE qui exigez des arrêts sûrs, rapides et précis 


LE MOTEUR “FREIN SECONDE ‘” 


APPORTE LA SOLUTION A TOUS VOS PROBLÈMES 


DE FREINAGE 


PARIS 19 er 21, Rue Ouvien Ter Min 08 78 
LILLE Piace Jacouanr - 547228 Luis 


LYON 26 « 230. Aus 3088 
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